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La presente investigación tiene como objetivo determinar en qué medida la 
aplicación del mantenimiento preventivo mejora la productividad en el área de 
tintorería en la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. S.J.L. 2018, por lo que se debe de 
eliminar los tiempos de parada y reparación. 
 
El diseño de la investigación es cuasi experimental, enfoque cuantitativo, nivel 
descriptivo y explicativo, tipo aplicada, alcance longitudinal donde se estudia los 
mismos elementos en un periodo determinado antes y después de la aplicación. 
Los instrumentos fueron validados a través del juicio de expertos, corroborando las 
hipótesis a través de la aplicación del software del SPSS. 
 
En el presente trabajo se aplicó el mantenimiento preventivo para prevenir las fallas 
y disminuir los tiempos de reparación, aplicando herramientas como el diagrama de 
Ishikawa y el diagrama de Pareto, así mismo se usaron formatos de las máquinas, 
que ayudaron a la planeación y control del mantenimiento preventivo que 
repercutieron en la mejora de la productividad. 
 
Finalmente, se determinó que la medida de la productividad mejoró en un 9,605 
Kg/hr-mq, la eficiencia mejoró en un 9,6% y la eficacia mejoró en un 9,55 kg/hr- mq 
y con estos resultados se logró demostrar la mejora de la productividad. 
 








The objective of this research is to determine the extent to which the application of 
preventive maintenance improves productivity in the dry cleaning area in the 
company Tejidos Goyos`s S.R.L. S.J.L. 2018, so that it is necessary to eliminate the 
times in which the dyeing machines are not in operation and the repairs. 
 
The design of the research is quasi-experimental, since it allows the manipulation 
and control of the independent variable that affects the dependent variable and can 
be corroborated by the improvement of productivity in the area of dry cleaning, which 
is the purpose of the present thesis. quantitative because collected data will be used 
to test hypotheses according to numerical calculation and statistical analysis, 
descriptive level because we observe and describe the causes that generate the 
problem and explanatory because it seeks to explain how problems occur in dyeing 
machines, it is of the applied type because previous studies are used in order to 
solve empirical problems and in a longitudinal scope because the same elements 
will be studied in a determined period before and after the application. The 
instruments were validated through expert judgment to obtain reliability, so data 
collection formats were used to corroborate the hypotheses through the application 
of the SPSS software, which contributed to verify the improvement of the 
productivity. 
 
In the present work, preventive maintenance was applied to prevent failures and 
reduce repair times, through the application of tools such as the Ishikawa diagram 
and the Pareto diagram, which served to understand the potential causes of the 
problem and the management of preventive maintenance, likewise machine formats 
were used, which helped in the planning and control of preventive maintenance that 
had an impact on the improvement of productivity. 
 
Finally, in conclusion, it was determined that the measure of productivity improved 
by 9.605 Kg / hr-mq, the efficiency improved by 9.6% and the efficiency improved 
by 9.55 kg / hr-mq and with these results it was possible to demonstrate the 































1.1. Realidad problemática 
 
Actualmente la industria textil genera gran importancia a nivel mundial, puesto 
que cada vez más empresas optan en dedicarse a este rubro, ya que genera 
diversos beneficios, ingresos y mayor rentabilidad, los cuales son primordiales 
para lograr el éxito y la competitividad. Es así, que, en función a la necesidad de 
obtener mayores ganancias, las industrias han ido evolucionando, ya sea en el 
aspecto de fabricación, confección o tratamientos con intención de complacer a 
la demanda, usando estrategias para retener y ganar más clientes o simplemente 
posicionarse en el mercado. 
 
Es así que la era tecnológica, ha generado que en diversas empresas se 
incremente la implementación, tecnología y la utilización del MP para aumentar 
la productividad, lo cual ha servido para incrementar su producción de 65% a 
80%, lo cual les ha generado mejores ingresos y control de sus productos, 
además de lograr una mejor posición en el mercado. 
 
La globalización es un aspecto que conlleva mucha atención, ya que relaciona a 
los mercados internacionalizándolas, provocando así que todas las empresas 
innoven y compitan, aplicando una mejora continua a sus procesos, logrando 
que los índices de productividad sean elevados, generando que cada vez más 
industrias inviertan en la aplicación del mantenimiento preventivo, 
actualizándose constantemente con las tecnologías, para poder mantener sus 
maquinarias en óptimas condiciones y lograr mejorar su producción para poder 
competir en el mercado, por lo que las maquinarias y equipos usados siempre 
deben estar en constante cuidado, ya que de estos dependen las cantidades de 
producción,  y alguna falla mecánica, paradas imprevistas o disminución del 
tiempo disponible, podría retardar este proceso, por lo que se requiere de mucho 
cuidado y de que no se deje pasar la aplicación del mantenimiento preventivo. 
 
Según la Organización Mundial del Comercio (2018) indicó: “Las exportaciones 
provenientes de Asia y especialmente de China que sigue siendo el principal 






globales, luego le sigue la Unión Europea con el 23% de participación e india con 
el 6% de participación.” 
 
Esto refiere que estos países top se han visto en la necesidad de mejorar e 
innovar para seguir liderando en sus exportaciones a nivel mundial repercutiendo 
claramente en su productividad para llegar a alcanzar altos índices de producción 
y en las características del producto. 
 
                          Tabla 1 
                           Top de Exportadores Textiles en el Mundo, 2017 






China 106 37.00% 
European 
Union 65 23.00% 
India 16 6.00% 
United States 13 5.00% 
Turkey 11 4.00% 
Korea, 
Republic of 10 3.50% 
Pakistan 9 3.00% 
 







            
 
           Figura 1. Ranking mundial de exportación Textil, 2017 
           Nota. Fuente: Organización Mundial del Comercio. 
 
Sin embargo, la mayoría de las MYPES y PYMES en el Perú tienen una 
inadecuada gestión de mantenimiento. Debido a que no implementan esta área 
correctamente a sus empresas, en tanto el no considerar involucrarlo, genera 
desventajas que suscitan diversos problemas tales como; la baja eficiencia de 
las máquinas que conlleva a una baja productividad de estas, circunstancias 
interiores y/o exteriores que perjudican la disponibilidad y el proceso continuo de 
la empresa, debido a una mala gestión del mantenimiento. El Comité Textil del 
Perú (2018) indicó: “En los últimos años el sector textil ha reducido su 
participación en el PBI de la industria al pasar de 10,6% en el 2010 a 7,5% en el 
2016, a causa de su reducción en su actividad productiva a causa de las 
innovaciones y competitividad” (p.7). Evidenciando así que la tendencia está 
decreciendo considerablemente lo cual genera una disminución del mercado 











                                  Tabla 2 
Participación de las Empresas del Sector      
- Textil en los años 2010 - 2017 en el 
Perú 






2010 10.60% 0.00% 
2011 10.40% 0.20% 
2012 9.40% 1.00% 
2013 9.30% 0.10% 
2014 8.80% 0.50% 
2015 8.00% 0.80% 
2016 7.50% 0.50% 
2017 7.40% 0.10% 
 
                                     Nota. Fuente: Comité Textil del Perú. 
 
           
 
          Figura 2. Participación del Sector Textil en el PBI Industrial en el Perú 







Es así que las empresas peruanas dedicadas a este rubro necesitan ser 
productivos sin descuidar las características del producto. Por lo que es 
necesario plantearnos la siguiente interrogante: ¿De qué manera se podría 
mejorar la productividad en la industria textil? Ante tal contexto es necesario 
involucrar el mantenimiento preventivo, ya que guarda relación con los objetivos 
principales, los cuales serán afectados por el uso del MP y sus capacidades 
como: incrementar la disponibilidad del tiempo productivo y prolongar la vida útil, 
la cual afecta directamente a la confiabilidad y la mantenibilidad. González (2016) 
indicó: “El mantenimiento preventivo puede aumentar la productividad de los 
aparatos y/o equipos con la finalidad de prevenir roturas, desgastes infantiles, o 
falta de ajustes que alterarían la seguridad, que podrían causar accidentes que 
dañarían al personal, fallas a otras maquinarias o a la producción” (p. 152). El 
autor recalca las causas o razones que existen para llegar a aplicar este tipo de 
mantenimiento el cual es referido al preventivo y los efectos que trae al usarlo en 
algunos contextos con el propósito de incrementar la productividad. 
 
Ante tal situación  el presente estudio de indagación se realizó en el área de 
tintorería de  TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., la cual es una mediana empresa que 
está constituida por 12 trabajadores en labores administrativas y 26 trabajadores 
en labores de planta, dedicada al rubro textil y situada en el distrito de San Juan 
de Lurigancho, el cual no es ajeno a este problema, ya que continuamente se 
presentan problemas con las  máquinas de teñido, las cuales tienden a parar o 
fallar en pleno proceso de teñido y causar problemas como perdida del material, 
perdida de tiempos y por supuesto una baja productividad de las máquinas, por 
lo que nos enfocaremos en el problema de la baja productividad que tienen las 
máquinas del área de tintorería, los cuales son usados para dar color al tejido y 
características de calidad en la fabricación del producto, puesto que es el lugar 
preciso donde comienzan los problemas, debido a un mantenimiento 
inadecuado, ya que tan solo disponen de un mantenimiento correctivo, que 
pueda ayudar a solucionar los tiempos muertos, y la interrupción del proceso 
continuo, por lo que afecta  a la producción que se requiere o programada a 







En dicha situación la empresa se ve inmersa en un conflicto basado en sus 
estudios de gestión del mantenimiento, donde se pretende aumentar la 
productividad de las maquinarias del área de tintorería, basado también en el 
aumento de la eficiencia y la eficacia, los cuales sirven para poder enfrentar estos 
indicadores, que se aplicarán con el mantenimiento preventivo, para lograr 
aumentar el tiempo disponible de trabajo en las máquinas y pueda elevarse la 
producción y cumplir las expectativas. 
 
Por lo que se prosiguió a identificar las razones de la depreciación de la 
productividad del área de tintorería a través de la aplicación del diagrama de 













Figura 3. Espina Ishikawa de la Empresa Tejidos Goyos´s S.R.L. 
Nota. Fuente: Elaboración Propia. 
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Ahora habiendo detectado las causas proseguiremos a jerarquizar y conocer las 
causas más potenciales por medio del diagrama de Pareto siguiente: 
 
Tabla 3 












Falta de control de 
indicadores de 




preventivo 27 10.5% 21.7% 80% 
C3 
Gestión inadecuada de 
mantenimiento  26 10.1% 31.8% 80% 
C4 
Paradas de las 
máquinas 26 10.1% 41.9% 80% 
C5 
Falta de registro de 
tiempos de las 




mantenimiento 24 9.3% 60.9% 80% 
C7 
Falta de limpieza de la 
maquinaria 23 8.9% 69.8% 80% 
C8 
Corrosión de la 
maquinaria 19 7.4% 77.1% 80% 
C9 
Falta de orden en el 
área de tintorería 14 5.4% 82.6% 80% 
C10 
Falta de repuestos de 






C11 Tejidos defectuosos 12 4.7% 91.9% 80% 
C12 Espacios reducidos 11 4.3% 96.1% 80% 
C13 
Operarios no 
calificados 10 3.9% 100.0% 80% 
  Total 258   100.0%   
 









     
    Figura 4. Análisis de Pareto de la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. 






Como se puede interpretar los motivos importantes de la depreciación de la 
productividad en el área de tintorería son: falta de control de indicadores de 
mantenimiento, falta de mantenimiento preventivo, gestión inadecuada de 
mantenimiento, paradas de las máquinas, falta de registros de tiempos de las 
máquinas, procedimientos erróneos de mantenimiento, falta de limpieza de la 

























2.1. Antecedentes Nacionales 
 
Pillaca (2017) en su tesis Implementación del mantenimiento preventivo de 
maquinaria pesada para incrementar la productividad, área de servicio técnico 
empresa Komatsu mitsui Callao. Su propósito fue elevar la productividad del área 
de servicio técnico a través de la adecuación del MP. Su metodología fue de tipo 
aplicada, con un enfoque cuantitativo de diseño cuasi experimental y nivel 
explicativo, y donde los resultados obtenidos dejo demostrar por la tendencia un 
incremento de la productividad. El autor concluyó que la productividad mejoró en 
22.90%, la eficiencia mejoro en 16,20% y de la eficacia en 22,4%. En 
consideración se da a conocer que con el tratamiento del mantenimiento 
preventivo se alcanzó resultados que permitieron elevar la productividad. 
 
Bances (2017) en su tesis Aplicación del mantenimiento preventivo para mejorar 
la productividad en la fábrica de caretillas Ore S.A.C. Su objetivo fue definir de 
qué manera el MP mejoró la productividad de la fábrica. Su metodología fue 
cuantitativa – aplicada y con nivel explicativo, donde los resultados fueron 
satisfactorios causando el incremento de la productividad. El autor concluyó que 
la práctica del MP ayuda a aumentar en un 24% la productividad, siendo que 
después de la aplicación de la mejora la empresa aumenta su productividad de 
0.25% a 0.31%.  Así mismo la proporción de las maquinarias con el uso de la 
mantención mejora en un 67%. Ante esto se da a conocer que efectivamente el 
empleo del MP ayuda a elevar la productividad con su correcta implementación. 
 
 
Barco (2017) en su tesis Aplicación del mantenimiento preventivo para mejorar 
la productividad en la empresa Tejidos Global S.A.C. Su objetivo fue elevar la 
productividad de las telas de punto mediante el aumento de momentos de trabajo 
de las maquinarias, con uso de una metodología cuantitativa – aplicada y de nivel 
descriptivo-explicativo, se llegó como resultado unos índices mejorados con una 
tendencia favorable que confirma la influencia del MP. El autor concluyó que se 
alcanzaron altos índices respecto a la productividad después de aplicar el MP 






80,75% y la eficacia se optimizó desde un 78,89% hasta un 85,42% donde fueron 
posibles al optimizar las horas de las máquinas. Ante esto se establece que con 
el efecto que causa el tratamiento del mantenimiento preventivo en Tejidos 
Global S.A.C. se logró mejorar indicadores como eficiencia, eficacia y por 
supuesto la productividad a causa de la mejora en los índices del MP. 
 
López (2017) en su tesis Aplicación del mantenimiento preventivo en la línea de 
envasado para la mejora de la productividad en la empresa, Costagas Arequipa 
S.A., su propósito fue diagnosticar si el MP mejoró la productividad, haciendo 
uso de un estudio cuantitativo de tipo aplicada, con diseño experimental y de 
nivel explicativo, los resultados logrados fueron positivos ya que se mejora la 
productividad a razón del incremento de la eficiencia y eficacia. El autor concluyó 
que el uso del MP alcanzó disminuir el período de carga intensificando así la 
eficiencia hasta el 18.25% de crecimiento como resultado, también logro mejorar 
la eficacia hasta un 16.52% el cual se debió por el aumento del envasado de 
cilindros, y en consecuencia la productividad mejoro hasta en un 38.3% a causa 
del aumento de sus indicadores de eficiencia y eficacia por el empleo de un 
efectivo mantenimiento.  
 
Gonzales (2016) en su tesis Propuesta de mantenimiento preventivo y 
planificado para la línea de producción en la empresa Latercer S.A.C. Su objetivo 
fue optimizar la cadena de fabricación. Su metodología fue cuantitativa, tipo 
aplicada, nivel descriptivo-explicativo y diseño cuasi experimental, donde los 
resultados esperados fueron alcanzados en base a índices de productividad. El 
autor concluyó que la producción semanal de ladrillo es 410,557 millares por 
semana, con la proposición establecida es 459,824 millares lo que significa un 
disentimiento de 49,266 millares, lo cual indica que el incremento de la 
fabricación por cada modelo de producto es una media de 12% lo cual da a 
conocer que es seguro el empleo del MP ya que se pudo obtener excelentes 






2.2. Antecedentes Internacionales 
 
Aguiar  & Rodríguez (2014) en su tesis Análisis de modos y efectos de falla para 
mejorar la disponibilidad operacional en la línea de producción de gaseosas No. 
3, Su objetivo fue hallar los detalles delicados que perjudican la fabricación, y 
aumentar la disponibilidad operacional promedio de eficiencia mecánica, su 
metodología fue cuantitativa, diseño cuasi experimental, de nivel descriptivo-
explicativo y de tipo aplicativo, los resultados fueron los esperados los cuales 
dieron una tendencia clara de la variabilidad que se puede obtener al gestionar 
de manera adecuada el mantenimiento y en relación a la eficiencia mecánica. El 
autor concluyó que en la línea de producción de gaseosas Nº3 desde el tiempo 
tratado fue de 82,40% de eficiencia al comienzo, evidenciando la diferencia de 
6,6% con el valor que fue obtenido de 88% de eficiencia y fue también a una 
buena gestión del mantenimiento. Ante ello se conoció que alterando y haciendo 
evolucionar hacia el mantenimiento preventivo es elevar también la producción 
por que usa efectivamente los recursos como el tiempo lo cual fue donde se logró 
el cambio de manera positiva. 
 
Silva (2015) en su tesis Diseño de un plan de mantenimiento preventivo para el 
sistema del empaque de la línea quantum de la empresa Papeles Nacionales 
S.A. Su objetivo fue mejorar la producción de la cadena., su metodología fue con 
enfoque cuantitativo, nivel explicativo y de tipo aplicada, donde los resultados se 
evidenciaron con mejoras en productividad y la eficiencia. El autor concluyó que 
la adecuación del mantenimiento preventivo logró la competitividad de la fábrica 
puesto que tras emplear el diseño de mantenimiento la fabricación de un 46,7% 
a 63.5%, lo cual contribuyó en la disminución de interrupciones y defectos de los 
mismos, es así que la producción ha variado por consecuencia de la adecuación 
correcta del MP haciendo que existan menos interrupciones y prolongando la 









Peralta (2019) en su tesis de plan de mantenimiento para aumentar la 
productividad de la empresa Metalmecánica AR&ML, Constructores EIRL. Su 
objetivo fue elaborar un plan de mantenimiento preventivo para incrementar la 
productividad de la empresa metalmecánica AR&ML,. El estudio fue de enfoque 
cuantitativa, con un nivel explicativo y de tipo aplicada, donde los resultados 
fueron óptimos y mejoro satisfactoriamente la eficiencia. El autor concluyó que 
implementando el MP se incrementó la productividad en un 23%, la eficiencia en 
12% y la eficacia en 19%. Ante ello se conoció que la eficiencia dio una variación 
de manera positiva el cual estuvo inmerso ante la aplicación del mantenimiento 
preventivo que resulto excelente ante dichos resultados. 
 
Avellón (2015) en su tesis La eficiencia y la productividad de las comunidades 
autónomas española en la gestión tributaria: Aplicación del análisis envolvente 
de datos. Su objetivo principal fue determinar la eficiencia y el cambio productivo 
en la gestión tributaria mediante una aplicación empírica, la metodología de este 
estudio es cuantitativa y del tipo aplicada; teniendo como resultado la medición 
e interpretación de la eficiencia de las comunidades autónomas españolas. El 
autor concluyó que la eficiencia media que se ha obtenido en el estudio respecto 
a la gestión tributaria fue del 94,48%. Ante ello se sintetiza que realizando una 
aplicación del mantenimiento que en este caso fue del tipo preventivo tuvo como 
efecto la mejora de la productividad. 
 
Zurita (2016), en su tesis Diseño e implementación de un programa de 
mantenimiento a la flota Internacional 92001 asignados al área de logística en la 
planta de producción El Inca de la empresa Arca Continental S.A. Su objetivo 
principal fue crear y poner en marcha un plan de mantenimiento al conjunto de 
camiones modelo internacional I9200 atribuidos a logística en la planta arca 
continental SA. Hallando las particularidades de un plan de mantenimiento, 
estableciendo las prioridades en las que se hallan operando los equipos, 
planteando un procedimiento de mantenimiento ajustado al conjunto de 
camiones, la metodología de este estudio es cuantitativo de tipo aplicada; 
teniendo como resultado alcanzar disminuir los tiempos de los mantenimientos 






preventivo y correctivo , alcanzando así reducir los tiempos de los camiones en 
el taller. El autor concluyó que se pude obtener un procedimiento de 
mantenimiento con tareas estrictas y exactas para cada equipo, El MP es más 
usada por el costo que este involucra y efecto en los resultados a un periodo 
corto, reduciendo el número de actividades correctivas, alcanzando optimizar la 
productividad y rendimiento. 
 
Tenicota (2015), en su tesis Sistema de gestión para mantenimiento preventivo 
en equipos críticos que intervienen el personal propio del hospital provincial 
general docente Riobamba. Su objetivo principal es crear una gestión para MPP 
en equipos críticos que involucran al personal del hospital provincial general 
docente Riobamba, La metodología de este estudio es cuantitativo tipo aplicada, 
logrando optimizar los recursos y el ciclo del MP. El autor concluyó que se tiene 
como resultado favorable del diagnóstico en la auditoría interna de 
mantenimiento con 49.94% de efectividad lo cual determinó el uso del plan de 
mantenimiento basado en el diagnostico de fallas. Se calcularon KPIs para la 
gestión según la OMS con el 92% de eficacia del capital humano, y el 7.45% de 












Es un conjunto de actividades de mantenimiento los cuales se aplican con fin de 
inspeccionar y revisar en tiempos establecidos los puntos críticos de las 
máquinas y equipos trascendentales para la producción con la finalidad de 
prevenir roturas, desgastes infantiles, o falta de ajustes que alterarían la 
seguridad, pudiendo causar accidentes que dañarían al personal, fallas a otras 




Mora (2014) explicó: “Cabe mencionar que el mantenimiento preventivo se 
relaciona directamente con uno de sus objetivos principales que es incrementar 
la disponibilidad del tiempo productivo, prolongar la vida útil, la cual repercute a 
la confiabilidad y mejorar la productividad de las maquinarias y/o equipos” (p 
152).  
 
El autor comentó que MP es el cúmulo de funciones de revisiones e inspecciones 
los cuales tienen como finalidad el mantener las maquinas en disposición y 




Mora (2014) indicó: “La disponibilidad es el índice de que una máquina y/o equipo 
se encuentre en funcionamiento en un momento que sea requerido desde el 
instante en que empieza a funcionar, y cabe mencionar que la disponibilidad se 
puede cuantificar a partir de la confiabilidad (MTBF) y de la mantenibilidad 
(MTTR)”. (p.80). 
 
                                 D =                     Confiabilidad 






El autor refiere que la disponibilidad se halla a partir de la confiabilidad y la 
mantenibilidad las cuales son características del MTBF y el MTTR 
respectivamente, y que apuntan al tiempo en el que la máquina se encuentra en 
utilización o como se refiere el autor en disponibilidad de funcionamiento. 
 
 
                                             D =            MTBF          X 100 
                                                       MTBF + MTTR  
 
Donde: 
MTBF: Tiempo medio entre fallas 





Mora (2014) indicó: “La fiabilidad o también conocido técnicamente como 
fiabilidad lo define como la probabilidad de que las máquinas funcionen 
óptimamente durante un periodo de tiempo y bajo condiciones dadas el cual 
ayuda a obtener niveles y controles a través de cálculos de las fallas de las 
máquinas y/o equipos.” (p.59).  
 
El autor comentó que el tiempo en que este cumpliendo sus actividades el activo 
es técnicamente confiable es decir que la probabilidad que se encuentre en 
funcionamiento puede ser alta o baja según su confiabilidad. 
 
Esto constituye la medida de desempeño, para ello se utiliza lo que 
denominamos tasa o número de fallas, por lo cual la capacidad de operación es 
el tiempo medio entre fallas (MTBF) que caracteriza la confiabilidad de las 
máquinas y/o equipos. 
 
                                            C =        HROP 







HROP = Horas de operación 




Mora (2014) indicó: “la mantenibilidad es la probabilidad de que una máquina y/o 
equipo sea reparado en un periodo de tiempo y que puedan volver a su estado 
normal en funcionamiento luego de haber tenido alguna avería, falla o 
interrupción.”  (p.59).  
 
El autor comentó que la mantenibilidad es la capacidad de que un activo vuelva 
a funcionar después de haber estado indispuesto. 
 
Por lo cual, el tiempo medio de reparación (MTTR) se relaciona entre el tiempo 
total de duración de las fallas y el número total de las fallas detectadas lo cual 
caracteriza la mantenibilidad de las máquinas y/o equipos. 
 
                                               M =           TTF 
                                                          ΣNTFALLAS 
 
Donde: 
TTF= Tiempo Total de Fallas 




González (2016) explicó: “En este tipo de mantenimiento las acciones se 
planifican, porque las revisiones o inspecciones a las máquinas y/o equipos a los 
que se les aplica se gestiona según parámetros de tiempo, horas de 







El autor comentó que para realizar los planes de mantenimiento y los programas 
es necesario tener referencias los cuales te ayuden a preparar el plan más 




González (2016) explicó: “La disponibilidad es la capacidad de un activo de estar 
al servicio con el fin de lograr sus funciones y generar ganancias y productos”. 
(p.112).  
 
El autor comentó que todos los activos que produzcan algún tipo de valor a las 




González (2016) explicó: “La confiabilidad es la capacidad de que un activo este 
en dichas funciones en un intervalo de tiempo”. (p.114).  
 
El autor comentó a toda máquina que esté cumpliendo sus funciones en un 




González (2016) explicó: “la mantenibilidad es la capacidad de que la maquina 
o equipo sea mantenido o restaurado en un periodo de tiempo dado y pueda 
volver a su funcionamiento”. (p.134).  
 
El autor comentó a toda máquina capaz de dejar de estar en funcionamiento, 
pero pueda volver a su uso natural y prolongando su vida útil. 
Mantenimiento Preventivo 
 
Hincapié (2017) indicó: “Este mantenimiento es relacionado al mantenimiento 






tiempos de la maquinaria y/o equipo, del seguimiento y la programación del 
mantenimiento respecto a los índices de datos recolectados “. (p 155).  
 
El autor comentó que el mantenimiento preventivo por poseer unos estudios de 
las características e historial de vida de la maquinaria y/o equipos puede 
determinar en qué tiempo debe realizarse la reparación o mantención conforme 
a indicadores del mantenimiento y al tiempo pico de utilización recomendado 




Hincapié (2017) indicó: “La disponibilidad es una medida en la cual el ítem se 
encuentra operativo y se encuentre en un estado de compromiso desde el inicio 
de su uso en el contexto que sea necesitado”. (p.33).  
 
El autor se comentó que el activo que en este caso es la maquinaria se encuentre 




Hincapié (2017) indicó: “La fiabilidad es la capacidad que tiene un equipo para 
realizar las funciones correspondientes a su uso”. (p.99).  
 
El autor comentó que confiabilidad se trata en síntesis a cualquier maquina o 




Hincapié (2017) indicó: “Es la capacidad de un ítem con ciertas características 
de uso dadas, para ser preservado, o volver a su estado donde pueda funcionar 







El autor comentó que este indicador concierne la posibilidad de que la maquina 
o aparato vuelva a una etapa de funcionamiento. 
Mantenimiento Preventivo 
 
Torres (2005) indicó: “Este mantenimiento generalmente se da cuando no 
producen o están en funcionamiento y con probabilidades de que tengan paradas 
aleatorias, por ello se brinda mantenimiento a las máquinas en momentos en los 
que no funcionan o según el programa evitando así tiempos improductivos por 
mantenimientos, cambio de piezas, y además evitar paradas” (p 87).  
 
El autor comentó que es necesario que se tenga un plan de mantenimiento el 
cual va enlazado a un programa que se debe de realizar para que se pueda 




Torres (2005) indicó: “La disponibilidad es la porción de tiempo donde estuvo en 
funcionamiento un sistema, maquina o equipo bajo características de ser usado” 
(p.12). 
 
El autor comentó a que es el tiempo antes de que alguna falla le imponga de 




Torres (2005) indicó: “La confiabilidad permite conocer la relación entre el tiempo 
de funcionamiento y la aparición de averías”. (p.76).  
 
El autor aclaró que se entiende como confiabilidad a la relación del tiempo que 









Torres (2005) indicó: “La mantenibilidad es uno de los tres indicadores que logran 
tener enfoques antes del uso, durante o después respecto al periodo de tiempo 
que se quiera obtener resultados, estas funciones son conocidas como 
confiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad los cuales están en función del 
tiempo.” (p.21).  
 
El autor comentó que la mantenibilidad es un índice primordial del mantenimiento 





Boero (2009) explicó: “El mantenimiento preventivo está en la capacidad de 
lograr los objetivos que se tracen, porque genera a su vez actividades que 
ayuden a mejorar los índices claves de gestión de mantenimiento, los cuales se 
refieren a mantenibilidad y confiabilidad que se encuentran vinculados 
directamente con la disponibilidad.” (p.127). 
 
El autor comentó que el mantenimiento preventivo aplica actividades que se ven 
reflejadas en los índices más importantes del mantenimiento los cuales son la 




Boero (2009) explicó: “La disponibilidad son los momentos en que los activos se 
encuentran bajo funciones y en ciertas condiciones dadas”. (p.63). 
 
El autor comentó que la maquinaria está en disposición de ser usados, pero bajo 










Boero (2009) indicó: “se denomina confiabilidad de una maquinaria o aparato la 
posibilidad que esta tiene para funcionar en alguna actividad en un tiempo 
determinado y bajo ciertas condiciones sin presentar defectos,” (p. 18).  
 
El autor comentó que la confiabilidad es el resultado estadístico de que la 




Boero (2009) indicó: “Los enfoques de mantenimiento, producción y maquinas 
se vinculan entre ellos a partir de normas universales. Esto nos da a conocer la 
relación que existe entre producción y mantenimiento el cual recae en las 
máquinas en disminuir la mantenibilidad el cual es el responsable del tiempo no 
útil, para ser más fluidas y aumentar la producción considerablemente, que es lo 
contrario cuando se realiza de manera directa entre las áreas sobre otras 
situaciones que no se refieran a los indicadores de CMD.”  (p.58).  
 
El autor comentó que existe una relación clara respecto a los indicadores de 
mantenimiento con la productividad y también recalca que la mantenibilidad 
forma parte de estas razones por las que la productividad se ve afectada ya que 




Sayed & El-Shimy (2019) indicaron: “Preventive maintenance is the methodology 
that keeps the systems and subsystems in operation preventing failures and 
prolonging the useful life.” (p.2).  
 
Los autores comentaron que el mantenimiento preventivo es importante porque 
ayuda a mejorar los tiempos útiles de las máquinas y a tener mayor tiempo de 








Sayed & El-Shimy (2019) indicaron: “The availability of the system is the 
probability of success of that system to perform its required function without any 
failures, under certain conditions and for a stated period of time.” (p.11).  
 
Los autores comentaron que la disponibilidad de los sistemas y subsistemas es 
ser usado en tiempos determinados sin ninguna falla. 
Confiabilidad 
 
Sayed & El-Shimy (2019) indicaron: “reliability is defined as the probability of 
system, subsystem, or even sub-assemblies to perform its required function 
adequately. The reliability function of a system is the probability of successfully 
operating the system within a given time.”  (p.5).  
 
Los autores comentaron a la confiabilidad como la probabilidad de que los 




Sayed & El-Shimy (2019) indicaron: “the Mean time to repair (MTTR) it is from 
the time of repair of the systems and subsystems that will facilitate defining the 
availability that is where you want to go to get results.” (p.12).  
 
Los autores comentaron que la mantenibilidad es el tiempo medio de reparación 





Shawki (2016) indicó: “Using this method, optimal preventive age replacement 
policy was determined to maximize the gearbox system reliability, and 







El autor comentó que esta metodología hace que la disponibilidad se maximice 




Shawki (2016) indicó: “As availability is the capacity for making money increases 
because the component is in service for a larger percent of time. The parameters 
for the selection of an optimal predictive maintenance strategy are the fixed 
values for the down-times.” (p.10).  
 
El autor comentó que la disponibilidad es la capacidad de crear ingresos a través 




Shawki (2016) indicó: “Reliability is defined as the factor that the systems are not 
interrupted but taking into account the cost of this percussion.” (p.13). 
 
El autor comentó que la confiabilidad es el detalle en el cual los sistemas no sean 




Shawki (2016) indicó: “maintainability is the determination of the repair time but 
depending on the cost that this requires for its operation again and continue with 
its operations.” (p.14). 
 
El autor comentó que la mantenibilidad es el tiempo de reparación analizando el 
costo que este trae consigo y en las siguientes operaciones que continuen en 









Tsarouhas (2017) indicó: “the quality function deployment method was applied to 
link customer requirements and maintenance characteristics in qualifiers people  
revealing the relationship among the prevailing factors affecting maintenance 
operations.” (p.3). 
 
El investigador comentó que el MP es también la función de los trabajadores que 
sean calificados en apoyar al cumplimiento del plan de mantenimiento y con su 
relación directa que afectan a los activos. 
Disponibilidad 
 
Tsarouhas (2017) indicó: “the availability is Priority should be given to greater 
attention in order to intervene with existing procedures and, in turn, allow the 
orientation towards excellence in the performance of the machines and in as long 
as possible to keep them running.” (p.20). 
 
El autor comentó que la disponibilidad es una prioridad en la que se tiene que 
estar atentos e interviniendo cuando haya errores y orientando la excelente labor 
de las máquinas y no dejen de cumplir sus funciones en el tiempo es decir estar 




Tsarouhas (2017) indicó:” In other words, reliability is the probability of non-failure 
in a given period. And it is also identify the distributions of the failure data between 
several theoretical distributions.” (p.8). 
El autor comentó que la fiabilidad es la certeza de que no existan defectos en 
una determinada y también corresponde a estudios estadísticos de distribución 








Tsarouhas (2017) indicó:” is defined as the time during which equipment is in the 
failure state, until the moment it starts operation after repair has been completed.” 
(p.5). 
 
El autor comentó que la mantenibilidad es la duración de cierto tiempo en el cual 
el equipo está en un estado de fallo, hasta que llegue el momento en que llegue 




Tsarouhas (2015) indicó:” Preventive maintenance is an integrated method and 
control of a production, composed of certain machines subject to failure without 
intermediate buffers and calculated by the optimal reliability and availability of 
uncertain systems and a methodology was developed to assess the reliability, 
maintainability and diagnosis for translation processes.” (p.101). 
 
El autor comentó que el mantenimiento preventivo es un método integrado y de 
control para con la producción ya que aumentara el tiempo útil de las máquinas 
y tiene como indicadores importantes a la disponibilidad y confiabilidad que se 




Tsarouhas (2015) indicó:” Availability is the probability that a system is available 
for use when required. The availability depends on both reliability and 
maintainability because first of all failure and repair distribution must be defined.” 
(p.102). 
 
El autor comentó que la disponibilidad es la posibilidad de que un régimen se 
encuentre dispuesta cuando se requiera y depende directamente de la 








Tsarouhas (2015) indicó:” Reliability of a system is the probability that the item 
will perform its intended function throughout a specified time period when 
operated in a normal environment.” (p.103). 
 
El autor comentó que la fiabilidad de un método es la posibilidad de funcionar en 





Tsarouhas (2015) indicó:” The maintainability quantifies the repair time for the 
failed system and is defined as the probability that the failed system will be 
restored to its satisfactory operational state when maintenance is performed. 
Maintainability is related to the duration of outages.” (p.104). 
 
El autor comentó que la mantenibilidad se cuantifica en el tiempo de reparación 
del sistema fallado hasta que vuelva a operación y es relacionado directamente 




Zambrano (2015) indicó: “la manutención preventiva es el grupo de funciones 
mediante el cual una maquinaria se sostiene o restaura a una condición en la 
que pueda cumplir sus funciones”. (p.498). 
El autor comentó que el mantenimiento preventivo son las inspecciones y 
revisiones que se realizan a un sistema para que se pueda mantener en continua 









Zambrano (2015) indicó: “La disponibilidad es la suficiencia que tiene un aparato 
para desarrollar una actividad de manera notoria, en un determinado momento”. 
(p. 499). 
El autor comentó que la disponibilidad del aparato en las necesidades de las 
cadenas de fabricación es que se mantenga en operación en un determinado 




Zambrano (2015) indicó: “La fiabilidad de una maquinaria, está vinculada al 
tratamiento de un eficiente mantenimiento y la creación de un método adecuado 
que permita desarrollar las actividades de la fabricación” (p.500). 
 
El autor comentó que la confiabilidad es proporcional a tener un buen 
mantenimiento con las características adecuadas al tipo de producción que se 





Zambrano (2015) indicó: “consiste en la posibilidad de que un aparato con 
defecto vuelva a ser restablecido a una condición determinada de operación 
utilizando los recursos necesarios”. (p.500). 
 
El autor comentó que la mantenibilidad es el tiempo que el equipo demora para 
volver a su uso habitual en determinadas condiciones y volver a su 









Suhir & Bechou (2013) indicaron: “Is the methodology involved in a maintenance 
plan that aims to prolong the life of machines and equipment and maintain their 
functions over time without interruptions.” (p.36). 
 
Los autores comentaron que el MP es necesario para que las maquinas sean 
revisadas e inspeccionadas para que se puedan prolongar su vida y no existan 
fallas aleatorias que interrumpan la producción. 
Disponibilidad 
 
Suhir & Bechou (2013) indicaron: “availability the ability of the item to perform its 
required function at or over a stated period of time. Availability can be defined 
also as the probability that the item (piece of equipment, system) is available to 
the user, when needed.” (p.48). 
 
Los autores comentaron que la disponibilidad es la habilidad de que las 
maquinas se encuentren en sus respectivas funciones en el periodo de tiempo 




Suhir & Bechou (2013) indicaron: “Reliability over its specified level increases, 
and the restoration (repair) cost decreases, when reliability level (assessed in our 
analysis by the mean-time-to-failure) increases. It has been shown that the total 
cost of improving and maintaining reliability can be minimized.” (p.53). 
 
Los autores comentaron que la confiabilidad cuando es aumentada el costo de 
restauración disminuye significativamente es decir de reparación, y este es 
evaluado por el tiempo medio entre fallos y que existe una relación entre el costo 









Suhir & Bechou (2013) indicaron: “The objective of the analysis is to quantify a 
more or less obvious intuitive relationship and show that the total cost of 
improving and maintainability can be minimized.” (p.58). 
 
Los autores comentaron que la mantenibilidad al ser reducida se podrá minimizar 
los costos de ello, y por ende significaría la mejora de su otro indicador que es la 






Gutiérrez (2014) indicó: “Este se relaciona con el rendimiento obtenido en un 
determinado tratamiento, puesto que mejorar la productividad es llegar a obtener 
óptimos rendimientos teniendo en cuenta el tiempo de trabajo.” (p.20).  
 
El autor se comentó a que la productividad es el resultado de la producción 
obtenida y el tiempo que se brinda en su totalidad para hacer las cosas. 
 
 
                               Productividad = Eficiencia x Eficacia 
 
               Unidades producidas = Tiempo útil   x Unidades producidas 




Gutiérrez (2014) indicó: “La eficiencia se relaciona con el tiempo utilizado es decir 
el tiempo que no fue desperdiciado por paros de máquinas, manutención no 






de gestionar óptimamente los recursos y medios utilizados, para alcanzar el 
aumento de la producción, operando con las mismas condiciones.” (p.22).  
 
El autor comentó que es el tiempo utilizado sin contar el tiempo que fue 
interrumpido por razones aleatorias o fallos de la maquinaria entre el tiempo total 
programado en el régimen laboral. 
 
 
                            Eficiencia = Tiempo útil 





Gutiérrez (2014) indicó: “Es el grado de realización de las actividades planeadas 
y el alcance de esos resultados. Ya que lo que se tiene en cuenta es el 
rendimiento final con el que se logró cierta cantidad de producción mas no la 
secuencia que se realizó para lograr dicho resultado en el tiempo que se tiene 
disponible.” (p.22).  
 
El autor comentó que es el punto de cumplimiento de las actividades hechas 
teniendo en cuenta solo los resultados y no los medios para obtenerlos en el 
tiempo disponible que se tuvo para producir. 
 
                          Eficacia= Unidades producidas 




García (2011) comentó: “La productividad para poder comprenderla se tiene que 
tomar en cuenta el tiempo, ya que la cantidad de bienes producidos que resultan 






directamente con la productividad, la cual se resuelve vinculando la producción 
de bienes en una determinada cantidad de horas” (p.15).  
 
El autor comentó que toda la producción lograda está directamente relacionada 





García (2011) indicó: “consiste en lograr un rendimiento que se requiere, 
mediante la reducción y uso eficiente de recursos, para lograr generar mayor 
proporción de la productividad”. (p.19).  
 
El autor comentó a usar los recursos de manera mínima para llegar a producir lo 




García (2011) explicó: “Es obtener los resultados que se quieren y suele ser un 
espejo de cantidades, calidad o ambos”. (p.19).  
 
El autor comentó que las cantidades que se alcanzaron son proporcionales al 




Carro y Gonzales (2012) dijeron: “Comprende el pensamiento de incremento de 
la labor del trabajador o de las máquinas que afectan directamente a la 
producción, ya sea a través de aumentos de ritmos de trabajos en función del 







Los autores comentaron que para que se produzca un margen mayor a 
comparación de otros días se puede generar incentivos que aumenten la 




Carro y Gonzales (2012) dijeron: “La eficiencia es el vínculo de los medios 
utilizados en y los objetivos alcanzados en una determinada labor”. (p.16). 
 
 Los autores comentaron que la eficiencia es la relación de lo que se logró 




Carro y Gonzales (2012) dijeron: “Es la disposición de lograr los resultados que 
se quieren llegar a obtener a través de actividades realizadas”. (p.23).  
Los autores comentaron que se le conoce como eficacia simplemente a todas 
las actividades involucradas a un objetivo sin tomar en cuenta que se necesitó 




Palacios (2014) explicó: “La productividad es el vínculo de lo que se ha producido 
entre los recursos que se utilizaron para realizar algún servicio o bien”. (p.194). 
 El autor comentó que la productividad es la relación directa de lo que producen 




Palacios (2014) explicó: “Es la aplicación correcta de los medios que sirvan para 







 El autor comentó que se debe usar las cosas o personas de la mejor manera 




Palacios (2014) explicó: “La eficacia es el resultado del logro de lo planeado a 
producir o de servicio a prestar es por lo cual que se concentra específicamente 
en llegar a ello pero descuidando los recursos que se prestó para cumplir con las 
expectativas.” (p.282).  
El autor comentó que la eficacia es llegar a cumplir metas, pero no se toma en 




Fiel (2002) indicó: “La productividad es la eficiencia de producción por cada factor 
utilizado para producir bienes o servicios, obteniendo el mejor o mayor uso de 
los recursos”. (p.41).  
 
El autor comentó que la productividad es medible para cada recurso que es 




Fiel (2002) indicó: “La eficiencia de un proceso de producción se puede 
comprobar a través de varios criterios, ya que se entiende que un proceso es 
eficiente cuando tiene elevada productividad, es decir buenos resultados por 
unidad de tiempo o por unidad de consumo.” (p.58).  
 
El autor comentó que la eficiencia de los procesos se ve afectada por los 










Fiel (2002) indicó: “La eficacia es el desarrollo de tareas, con el propósito de 
lograr los resultados planteados”. (p.65).  
El autor comentó que todas las funciones requeridas para satisfacer con los 
requerimientos de un mismo objetivo se le conocen como eficacia. 
 
Guerra & Montes de oca (2019) dijeron: “Las principales pérdidas que influyen 
en la productividad de los equipos son las de rendimiento, de aprovechamiento 
y de utilización de los equipos, relacionadas entre otras cosas, con la correcta 
ejecución de la planificación del mantenimiento y de la organización de las 
operaciones”. (p.21).  
Los autores comentaron que existe una gran relación entre la productividad y el 
mantenimiento de las máquinas y equipos, ya que es importante por todos los 
años que se encuentran en desgaste y explotaciones extremas a que puedan 
estar expuestas y es ahí donde se encargan de prolongar la vida útil y que se 




Vivanco & Taddei, (2010) indicó: “La mejora en el nivel de productividad está 
relacionada con un aumento en la concepción del valor agregado, la utilidad 
bruta, utilidad operacional y utilidad neta. Por tanto, hablar de concepción de 
valor y productividad se encuentra relacionada a originar bienestar, 
transformándose en un aumento económico de las empresas que utilizan este 
tipo de patrones”. (Pp.165-207). 
   
Los autores comentaron que el aumento de la productividad está relacionado a 









Vivanco & Taddei, (2010) indicó: “Es el vínculo entre las tareas hechas, el 
periodo utilizado, y el efecto obtenido, sugiriendo que se logra la eficacia 
mediante la selección y uso de procedimientos adecuados que contribuyen a 
generar menos desperdicios con la finalidad de llevar a cabo un propósito”. (p. 
169). 
 
Los autores comentaron que la eficiencia se produce al lograr concretar un 




Vivanco & Taddei, (2010) indicó: “Consiste en lograr los objetivos planteados. Un 
proyecto será suficiente cuando se logra alcanzar el  objeto para el cual fue 
diseñado”. (p.  168) 
 
Los autores comentaron que la eficacia consiste en la obtención de resultados 




Salazar (2003) indicó: “la productividad como un medio de la buena combinación 
y utilización de recursos que logran hallar los resultados específicos”. (p.24.) 
El autor comentó que, mediante la aplicación de resultados logrados sobre los 
insumos o recursos empleados, se logra hallar la productividad. 
Eficiencia 
Salazar (2003) indicó: “Que la eficiencia es la disposición de resultados 







El autor señaló que este indicador consiste en los resultados que se lograran 
hallar en la fabricación de sus bienes, por medio de la organización de los 
equipos o maquinarias. 
Eficacia 
Salazar (2003) indicó: “Que la eficacia es el nivel en que se logran la finalidad u 
objetivo de interés para la empresa.” (p.25). 
El autor comentó que la eficacia es el logro de cero fallas, mayor disponibilidad 
de equipo y el uso mínimo del mantenimiento correctivo, alcanzados por la 
organización aplicada. 
Productividad 
Hernández y Rodríguez citado por Obregón, A. (2016) indicó: “la productividad 
se mide por la relación del total de insumos empleados, o por alguno en especial, 
siendo que en los recursos empleados se distribuyen en diversos recursos”. (p.7) 
Los autores comentaron que la productividad se mide por el vínculo total de 
insumos usados, ya sean estas máquinas, manos de obra y los materiales. 
Eficiencia 
Hernández y Rodríguez citado por Obregón, A. (2016) indicó: “la eficiencia 
consiste en emplear menos recursos, logrando alcanzar un ahorro y reducción 
de recursos al mínimo. (p.9) 
Los autores comentaron que la eficiencia consiste en hacer uso del menor 
recurso, logrando ahorros significativos. 
Eficacia 
Hernández y Rodríguez citado por Obregón, A. (2016) indicó: “la eficacia 
consiste en alcanzar los objetivos entablados por la empresa.” (p.8) 
Los autores comentaron que la eficacia comprende en lograr desarrollar y 








Gómez (2019) indicó: “Es el vínculo que se tiene entre la producción de la 
empresa y los medios empleados para alcanzar dichos bienes. Es decir, 
comprende las metas alcanzadas y los medios usados. Lo cual comprende la 
eficiencia y eficacia”. (p. 8) 
El autor comentó que la productividad se relaciona con el fin que tienen las 
empresas de lograr buenos resultados a partir de los recursos empleados, 
puesto que, a través de una adecuada conexión de bienes, el aumento de la 
productividad generara mayor competitividad de la empresa. 
Eficiencia 
Gómez (2019) indicó: “La eficiencia se relaciona con la cantidad de medios o 
recursos empleados en las diversas actividades, operaciones y procesos de la 
empresa”. (p.9) 
El autor comentó que la eficiencia comprende en alcanzar los resultados 
empleando menos cantidad de bienes.  
 
Eficacia 
Gómez (2019) indicó: “Consiste en el nivel de realización de las perspectivas y 
resultados planteados, es decir comprende la capacidad de desarrollar las metas 
competentemente.” (p. 9) 
El autor comentó que la eficacia se centra en la finalidad que tiene la empresa, 
siendo que prevalece la estrategia y los objetivos. 
Productividad 
Morales & Masis (2014) indicaron: “Es el pensamiento del subconsciente y quiere 
llegar a elevar los activos que se encuentran centrado en lo que se puede 






Los autores comentaron que las personas son productivas empezando desde el 
momento en que uno se enfoca y se determina a alcanzar como valores 
agregados para obtener mejores resultados.  
 
Valor Agregado 
Morales & Masis (2014) indicaron: “El valor agregado se refiere a los efectos 
empíricos que se encuentran dentro de un período, y que ayuda al análisis tanto 
de costos y recursos.” (p.43) 
Los autores comentaron que el valor agregado es todo acto que permite la 
mejora y análisis de los otros recursos.  
 
Capital 
Morales & Masis (2014) indicaron: “Consiste en el vínculo del valor agregado con 
el recurso utilizado en relación a sus costos de los medios empleados.” (p. 45) 
Los autores comentaron que la capital es el aspecto monetario que involucra en 
un período laboral respecto a lo alcanzado involucrando al valor agregado. 
 
Resistencia al cambio 
Escudero, Delfín & Arano (2014) Indicaron: “Es una respuesta de alguna persona 
que se halle en un momento de confort y percibe una alteración a su alrededor 
o irregularidades en su interior.” (p. 5) 
Los autores comentaron que la resistencia al cambio es alguna interacción 







Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo 
 
La Ley 29783 (2011) indicó: “El objetivo de dar a conocer la ley es de estimular 
una cultura de prevención de accidentes e incidentes de trabajo por medio del 
compromiso de prevención de los colaboradores.” (p.2) 
 
La ley comentó que todos los involucrados deben de tener conciencia de la 
importancia que es la prevención de accidentes e incidentes para no tener daños 
a su integridad física ya que pueden resultar en algunos casos perjudiciales para 
la persona. 
 




¿De qué manera la aplicación del mantenimiento preventivo mejora la 
productividad en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 




Problema Especifico 1 
 
¿De qué manera la aplicación del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia 
en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 
2018? 
 
Problema Especifico 2 
 
¿De qué manera la aplicación del mantenimiento preventivo mejora la eficacia 











En el presente estudio se implementará el MP para poder alcanzar aumentar la 
productividad mediante la disposición de las máquinas y equipos, en el área de 
Tintorería de la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., del distrito de San Juan de 
Lurigancho, con lo cual lograremos obtener mejores resultados, aprovechando 
mejor el tiempo de disposición de las máquinas, lo cual afectará a incrementar la 
producción. 
 
La teoría está sustentada por: Mora (2014) explicó: “Cabe mencionar que el 
mantenimiento preventivo se relaciona directamente con uno de sus objetivos 
principales que es incrementar la disponibilidad del tiempo productivo, prolongar 
la vida útil, la cual repercute en la confiabilidad y mejora la productividad de las 
maquinarias y/o equipos” (p 152). El autor refiere que el MP proporciona una 
adecuada productividad en bienestar de la empresa. 
 
Es así que respecto al alcance teórico el actual estudio se justifica teóricamente 
a Mora (2014), respecto a los indicadores del mantenimiento preventivo y a   
Gutiérrez (2014), respecto a la productividad, ya que nos permiten conocer y 




En tanto la presente investigación, genera relevancia, en virtud de que se usara 
formatos de registros para recaudar información sobre las variables e 
indicadores que se medirán en el estudio.  
 
Así también se aplicó métodos y técnicas de investigación estrictas, como lo es 
el diseño de la investigación cuasi experimental, que según Hernández, 
Fernández y Baptista (2014) indicaron: “consiste en observar el efecto sobre una 






independientes, lo cual nos permitirá alcanzar los objetivos requeridos en la 
presente investigación a través de estudios estadísticos y cálculos matemáticos.” 
(p. 151). El autor refiere que para generar el efecto en la variable dependiente 
es necesaria la manipulación de la variable independiente y conseguir medir este 
cambio se necesita el uso de técnicas como la observación ya que se basara en 
los datos de registros válidos, confiable de acciones y contextos observables los 
cuales se detallaran usando instrumentos de recolección de datos ayudando a 




Referente a la justificación práctica, se da porque por medio de esta investigación 
se dará a conocer de qué manera el MP contribuye a mejorar la productividad,  
creando precedentes teóricos, lo cual servirá para futuros trabajos que busquen 
realizar el MP con la finalidad de mejorar la productividad en otros contextos 
donde este estudio sea pertinente, además de que con este trabajo se quiere 
obtener las razones por las que suceden muchas paradas aleatorias de las 
maquinas del área de Tintorería de la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
debido a que estos acontecimientos eventuales le resultan a la empresa 
disminución en la producción y tiempo perdido, así también se planteará las 
propuestas para la aplicación e incremento de la productividad, a través del 
mantenimiento preventivo, según Mora (2014) explicó: “Uno de los objetivos 
fundamentales del mantenimiento preventivo se relaciona con incrementar la 
disponibilidad del tiempo productivo, prolongar la vida útil, la cual repercute a la 
confiabilidad y mejorar la productividad de los aparatos o equipos”. El autor indico 
que el MP ayudara a generar mayor producción, generando mayor confiabilidad. 
 
Al elaborar este trabajo de mejora de la productividad del área de Tintorería, 
operara como factor relevante el demostrar los índices que se lograron alcanzar 
y contribuirá a aumentar mis conocimientos en la gestión del mantenimiento del 
área donde se aplicara, y así poder poner en práctica las acciones que detonen 
la mejora de la productividad y por tanto del proceso alcanzando, aportando así 






Es importante acotar que el estudio afectara tanto a las personas y recursos que 
interactúan en el área para la mejora de la productividad del área de producción, 
el cual afecta positivamente en el proceso de producción y en las expectativas 
trazadas a mediano y largo plazo con resultados favorables, disminuyendo así el 
número de paradas e incrementando la producción hasta un porcentaje mejor a 




Esta tesis considera que el tratamiento del MP contribuye al crecimiento, ya que 
esta permitirá obtener beneficios en la producción dentro de la empresa, 
incrementando la producción. 
 
Según Fernández (2011) indico: “La investigación beneficia al grupo dedicado al 
mantenimiento; debido a que la empresa está basada en los consumidores, y el 
área de mantenimiento son los responsables de desarrollar el progreso 
económico empresarial. (p.40). Es así que conforme a lo señalado por el autor 
la presente investigación ayudara a que el personal pueda realizar sus 
actividades, atendiendo a la necesidad de los clientes sin ningún contratiempo, 
lo cual contribuirá a que la empresa tenga un mejor ambiente laboral, buena 
imagen y satisfacción por parte de los clientes. 
 
Es así que la justificación social es pertinente ya que el mantenimiento preventivo 
se encuentra vinculada a la seguridad industrial con respecto a los trabajadores 
técnicos y operarios ya que por ello y por el resultado de un buen plan de 
mantenimiento se pueden prevenir y evitar las fallas de las maquinarias las 
cuales pueden causar accidentes y/o incidentes que afecten al personal o 




 La justificación económica es pertinente puesto que al aplicar el MP contribuye 






llegan a altos índices de producción. Según Maldonado (2014) indicó: “La gestión 
del mantenimiento se basa en la identificación, planificación, programación y 
ejecución que deben estar en conjunto con la finalidad de lograr las metas que 
son la disponibilidad, confiabilidad y reducción de los costos”. (p.53). El autor 
refiere que la aplicación del MP, logrará aumentar la productividad de la 
maquinaria de Tintorería en TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., así también tendrá una 
repercusión en el factor económico, ya que a mayor producción por efecto del 




La justificación ambiental tiene lugar porque con la adecuación del MP en la 
maquinaria de tintorería se podrá neutralizar y regular el pH que se obtiene de la 
combinación del agua con los productos químicos ya que estos se utilizan para 
el teñido de los tejidos, y gracias al agregado de ácido acético se puede tener 
esos residuos líquidos en un parámetro de entre 5 a 6 de pH que es lo permitido 
para poder desecharlo sin problemas, lo cual se puede lograr por el cuidado y 





Referente a la justificación legal, se da porque el sector laboral involucra a 
personas que tienen la función de controlar maquinaria que podrían afectar su 
integridad física, al surgir un incidente, por lo que es necesario aplicar los criterios 
de S.S.T., para evitar accidentes. Según el reglamento de La ley 29783, indica: 
“que el empleador, en cumplimiento del deber de prevención garantiza que los 
trabajadores sean capacitados, en los cambios de las funciones que desempeñe 
y cuando estos se produzcan en el puesto de trabajo específico en que cada 
trabajador desempeñe” (art.27). La ley refiere: que para prevenir cualquier 







Este reglamento de ley 29783 tiene como finalidad estimular una cultura de 
trabajo a los trabajadores de una organización aplicable para cualquier tipo de 
empresa, para poder revocar todos los incidentes y accidentes que puedan surgir 
durante el periodo de trabajo. 
 




Ha: La aplicación del mantenimiento preventivo mejora significativamente la 
productividad en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
S. J.L, 2018. 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora significativamente la 
productividad en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 




Ha: La aplicación del mantenimiento preventivo mejora significativamente la 
eficiencia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. 
J.L., 2018. 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora significativamente la 
eficiencia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
S.J.L., 2018. 
 
Ha: La aplicación del mantenimiento preventivo mejora significativamente la 








Ho: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora significativamente la 








Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento preventivo mejora la 
productividad en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 




Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento preventivo mejora la 
eficiencia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. 
J.L, 2018. 
 
Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento preventivo mejora la 
eficacia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 



















3.1. Tipo y Diseño de investigación  
 
Tipo de Investigación 
 
La presente investigación es de tipo aplicada porque se busca las causas del 
problema que existen en la empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., para poder 
brindar las soluciones que permitan aumentar la producción del área de tintorería 
de la empresa, mediante la aplicación del mantenimiento preventivo. Así mismo 
Hernández et al.  (2014) Explicó: Que esta investigación es del tipo aplicativo, 
porque se utilizaran un conjunto de estudios de las ciencias de ingeniería, con la 
finalidad de resolver inconvenientes empíricos.” (p.130).  
 
El autor indicó que la investigación aplicada es práctica, ya que a partir de la 
búsqueda del origen de los problemas se busca solucionar los problemas 
hallados, utilizando los aportes de las teorías científicas ya existentes. 
 
Nivel de Investigación 
 
La presente investigación tiene un nivel descriptivo y explicativo, es descriptivo 
porque observamos y describimos las causas que generan el problema; es 
explicativa porque busca explicar de qué modo se dan los problemas en las 
máquinas del área de tintorería mediante el diagrama de Ishikawa, para hallar la 
solución entre la relación de lasa dos variables de estudio. Así mismo 
Valderrama (2018) señaló: “los estudios descriptivos miden y recogen 
información de manera independiente o conjunta, sobre los conceptos o 
variables referidos, su objetivo no indica cómo se relacionan dichas variables” 
(p.43).  
 
El autor señaló que la investigación es descriptiva porque comprende en 








Hernández, Fernández y Baptista (2014) indicó: “El nivel de la siguiente 
investigación es Explicativo, ya que se tiene el propósito de responder a las 
causas, centrándose en explicar porque ocurre un hecho y bajo qué condiciones 
se dan estos, asimismo hace juicio al fenómeno el que hace referencia. Además 
de implicar los propósitos de los demás tipos de estudio.” (p. 125).  
El autor señaló que la investigación es explicativa porque explica el modo en que 
se presentan los problemas para lograr hallar la solución al problema mediante 
la relación de las variables de estudio. 
 
Enfoque de la investigación  
 
La presente investigación tiene el enfoque cuantitativo, porque consiste en usar 
los datos recolectados, para probar la hipótesis de acuerdo al cálculo numérico 
y el análisis estadístico, considerando la recolección de los datos anteriores y 
posteriores. Así mismo Hernández et al. (2014) explicó: “El enfoque cuantitativo 
consiste en usar los datos recolectados, para probar la hipótesis de acuerdo al 
cálculo numérico y el estudio de estadística, con la finalidad de obtener patrones 
de comportamiento y corroborar estudios previos.” (p. 4).  
 
Los autores mencionaron que el enfoque cuantitativo busca el análisis y 
comprobación de datos recolectados, utilizando herramientas estadísticas. 
 
Diseño de investigación 
 
La presente investigación tiene diseño experimental de tipología cuasi-
experimental, porque se lleva a cabo la aplicación de la variable independiente 
(mantenimiento preventivo) para ver los resultados de la mejora de la variable 
dependiente (productividad). Hernández, Fernández y Baptista, (2014) indicaron: 
“La investigación del diseño experimental está conformada por variables 
independientes el cual altera enfoques, impulsos, operaciones para así analizar 







El autor indicó que es la manipulación de la variable independiente la cual 
repercute en la variable dependiente en busca de la causa y mejora de la 
problemática. 
 
Hernández, Fernández y Baptista (2014) indicaron: “El diseño cuasi experimental 
consiste en manipular intencionalmente una o más VI, para observar el efecto 
que contribuye en VD de estudio. En este diseño los sujetos ya se encuentran 
agrupados antes de la investigación, ya que son grupos intactos.”  (p. 151).  
 
Los autores comentaron que en la presente investigación se manipula 
intencionalmente la VI, para llegar a observar la consecuencia sobre la VD. 
 
Alcance de la Investigación 
 
El corte del presente trabajo de investigación es Longitudinal, porque se analizó 
el proceso en el área de tintorería, mediante la recolección de información y 
datos, que conllevan la disminución de la productividad durante el periodo de 
dieciséis semanas, para poder ver la problemática en el transcurso de dicho 
tiempo. Así también Hernández, Fernández y Baptista (2014) indicó: “que esta 
consiste en recabar datos o cambios de las categorías, criterios, métodos, 
variables, fenómenos y la evolución que se halla dado respecto a ellos en el 
transcurso del tiempo.” (p.162).  
 
Los autores refieren que mediante el alcance longitudinal se recabara 
información de la problemática que se presente durante la coyuntura de un lapso 
de tiempo establecido. 
  
3.2. Variables y operacionalización   
 
Hernández, Fernández y Baptista (2014) indicaron: “La variable es un atributo 








VI: El mantenimiento preventivo 
 
Mora (2014) explicó: “Cabe mencionar que el mantenimiento preventivo se 
relaciona directamente con uno de sus objetivos principales que es incrementar 
la disponibilidad del tiempo productivo, prolongar la vida útil, la cual repercute a 
la confiabilidad y mejorar la productividad de las máquinas y/o equipos” (p 152).  
 
El autor indicó que el MP es el conjunto de actividades de revisiones e 
inspecciones los cuales tienen como finalidad el mantener las maquinas en 
disposición y prolongar la vida útil de ellas. 
 
VD: productividad   
 
Gutiérrez (2014) indicó: “La productividad se relaciona con los logros alcanzados 
en un proceso, por lo cual mejorar la productividad es llegar a alcanzar logros 
tomando en consideración el tiempo de trabajo.” (p.20).  
 
El autor indicó que la productividad es el resultado de la producción obtenida y 
el tiempo que se brinda en su totalidad para hacer las cosas. 
 





En la presente investigación la población está caracterizada por un grupo de 7 
máquinas del área de Tintorería en la empresa TEJIDOS GOYOS`S S.R.L., los 
cuales presentan características similares. Según Hernández, Fernández & 
Baptista (2014) explicaron: “la población es identificada como un grupo de 
elementos que tienen cierta similitud de indicadores semejantes, los cuales se 
desarrollan en un lugar en específico, que tienen un continuo cambio. En tanto, 
se identificará la población para su respectivo estudio y la pluralización del 







Los autores señalan que la población es un conjunto de elementos que tienen 
alguna característica en común y que se desarrolla en un lugar determinado. A 
la población conformada por las 7 máquinas del área de tintorería se verá 
estudiada durante 16 semanas en un pre- test y después 16 semanas para un 




En la presente investigación la muestra está conformada por la misma población, 
ya que, al ser de diseño cuasi experimental, tiene una asignación no aleatoria, 
es decir los grupos ya vienen formados por lo que son intactos, es así que 
nuestra muestra usa una población conformada por las 7 máquinas del área de 
Tintorería la empresa TEJIDOS GOYOS`S S.R.L. Hernández, Fernández y 
Baptista (2014) indicaron: “La muestra consiste en un índice pequeño de la 
población, las cuales contienen algunas especificaciones y elementos parecidos, 
es decir es el conjunto de elementos que se sustrajo de la población y al cual se 
realizara el respectivo estudio “(p.151).  
 
Los autores comentaron que la muestra es el pequeño sub grupo de la población, 
que está dotada de características similares. 
 
La muestra que se aplicará en la presente investigación será la no probabilística, 
porque es una técnica que no requiere de una fórmula. Hernández, Fernández y 
Baptista (2014) explicaron: “Muestra no probabilística es una técnica que no 
depende del estudio probabilístico, sino de las razones en vinculación con las 
especificaciones de la búsqueda o con las finalidades del investigador.” (p.152).  
 
Los autores indicaron que esta técnica será aplicada de acuerdo a la finalidad 
que tenga el investigador. 
 
Es así que en la presente investigación se seleccionó 7 máquinas del área de 






fueron seleccionados en su total de la población ya que posee un diseño cuasi 
experimental, es por lo que la muestra que se optó, fueron tomadas en 
consideración a los grupos ya formados. En el trabajo de investigación la muestra 
se verá estudiada durante 16 semanas en un pre test y en 16 semanas en un 




El muestreo es la técnica que se aplica para conocer la muestra con la que se 
lleva acabo el estudio de investigación y el muestreo puede ser probabilística la 
cual requiere de la aplicación de fórmula para conocer la muestra y no 
probabilística porque es una técnica que no requiere de una formula. Según 
Hernández (2014) explicó: “Muestra no probabilística es una técnica que no 
depende del estudio probabilístico, sino de las razones en vinculación con las 
especificaciones de la búsqueda o con las finalidades del investigador.” (p.152).  
 
El autor indico que esta técnica será aplicada de acuerdo a la finalidad que tenga 
el investigador. En el presente estudio de indagación no aplicará el análisis del 
muestreo. 
 
Unidad de Análisis 
 
Es cada una de las máquinas del área de tintorería, que presentan 
características similares y que brindan información que ayuda en el estudio de 
investigación. 
 




En la presente investigación se usará la técnica de fuente primaria, la cual se 






del contexto de las maquinas en un periodo de tiempo con la finalidad de estudiar 
los resultados con ayuda de los indicadores. 
Valderrama (2018) indicó: “Se usa la observación porque se manipula los 
sucesos que se observarán, que se basara en los datos de registros pertinentes, 
válido y confiable de acciones y contextos observables por medio de 
indicadores.” (p.194). El autor indicó que la técnica será la observación ya que a 
través de esta técnica se podrá registrar los resultados e indicadores en un 




Son los recursos que ayudan a observar y registrar datos, y en si algún dato que 
se quiera obtener del contexto a investigar o evaluar es decir se refiere a con 
que vas a recoger la información de lo que en realidad sucede en el estudio, 
según Bautista (2009) indicó: “Son los recursos que utiliza el entendedor para 
obtener y acumular los datos.” (p.43). El autor indicó que los recursos son los 
medios que usa el entendedor para hallar y recoger la data. 
 
Ficha de recolección de datos 
 
Son instrumentos que ayudan a recabar información de los datos, para poder 
hallar datos verdaderos, según Urbano y Yuni (2006) indicaron: “El uso de 
instrumentos de recolección de data son medios que ayudan al entendedor a 
observar y calcular los sucesos prácticos, estos son elaborados para poder tener 
datos reales.” (p.134).  
 
Los autores indicaron que son instrumentos o herramientas que ayudan a 
recolectar datos auténticos y verídicos. 
 
En el actual estudio se emplearán algunos instrumentos: 
Inventario de Máquinas: Este registro nos dará a conocer la cantidad de 







Historial de vida: Este registro nos ayudara a conocer los antecedentes que 
tienen las máquinas y poder realizar un mejor plan de mantenimiento. (Ver Anexo 
N°15). 
 
Ficha técnica: Especificaciones y detalles de la maquinaria del área de tintorería. 
(Ver anexo N° 16). 
 
Orden de trabajo: este registro nos ayudara a conocer especificaciones, 
funciones y nos otorgara datos para el análisis respectivo del estudio. (Ver Anexo 
N° 17). 
 
Registro de datos: Se registra los tiempos de operación y las cantidades de falla 
de las máquinas de teñido semanales, como también las cantidades producidas 
por las máquinas de teñido a la semana. (Ver Anexo N° 4 al Anexo Nº 9). 
 
Plan de mantenimiento: Registro que representa el mantenimiento preventivo por 
el cual el tiempo disponible de las maquinas se verán afectadas de manera 
positiva. 
 
Las fichas se usarán en el área de tintorería para obtener datos cada semana, y 
se utilizarán las siguientes fichas de recolección de datos como: Indicadores del 
Mantenimiento Preventivo, Indicadores de Productividad, registro de actividad, 
registro del cumplimiento de la actividad, actividades diarias de los operarios, 




La presente investigación genera validez a través de los instrumentos que se 
usan para medir las magnitudes que se presentan en los elementos de estudio 
en la empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. que expertos validaron para su uso 
en el trabajo de investigación. Hernández, Fernández y Baptista (2014) indicó: 
“La validez es un punto importante que enseña un control eficiente de lo que se 






uso de instrumentos que ayudan a obtener los datos, que sean entendibles y 
medibles con el aval de expertos en el tema. 
 
       Tabla 4  
Validez de instrumento por juicio de expertos de la escuela de ingeniería 
industrial         de la Universidad Cesar Vallejo 2018. 
Experto Grado DNI Respuesta 
Panta Salazar 
Javier Francisco 
Doctor 02636381 Aplicable 
Alvarado Rodríguez, 
Oscar Francisco 
Magister 07649794 Aplicable 
Sánchez Ramírez, 
Luz Graciela 
Doctora 32771174 Aplicable 
 
        Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Confiabilidad del instrumento de medición 
 
En el actual estudio se genera confiabilidad a través del efecto estadístico, el 
cual me permite producir respuestas adecuadas, según Hernández (2014) 
indicó: “la confiabilidad es la matemática aplicada en la estadística para su uso 
continuo en un individuo o cosa que produce respuestas proporcionales.” 
(p.164). el autor indicó que se obtendrá la confiabilidad mediante la aplicación de 
la estadística, en este caso con la aplicación del SPSS. 
 
Así también Carrasco y Díaz (2005) indico: “La característica de los instrumentos 
de medición ayudan a obtener iguales respuestas, cuando se efectúa varias 
veces a un mismo elemento o un conjunto de elementos en distintos momentos 
del tiempo.” (p.340). 
  
En cuanto a la fiabilidad en este trabajo nos basaremos en los datos otorgados 
de fuentes primarias por la empresa y en la confiabilidad que nos brindan los 






En la actual investigación, la investigación se efectuará de acuerdo a estudios 
anteriores, formulas, indicadores y datos actuales de la empresa 
correspondientes directamente en la ayuda de la mejora, realizando la validez y 
la confiabilidad en los resultados,  
 
A continuación, se detalla un cuadro de los criterios de decisión a tomar para 
medir la confiabilidad del instrumento. 
 
        Tabla 5 
        Cuadro de criterios de decisión para medir la confiabilidad del instrumento. 
Rango Confiabilidad (Dimensión) 
0.81 – 1.00 Muy alta 
0.61 – 0.80 Alta 
0.40 – 0.60 Media 
0.21 – 0.40 Baja 
0.00 – 0.21 Muy baja 
 
Nota. Fuente. Cuadro de criterios de decisión, para la confiabilidad 
de un instrumento; Palella y Martins 2012. P.169 
 
3.5. Métodos de análisis de datos 
 
En la presente investigación se aplica el análisis de la información en el programa 
SPSS 25 donde se encuentra la base de datos, la data recolectada se procesa 
y se analiza en tablas que arroje el software para su fácil comprensión. En la 
demostración de las hipótesis de la presente investigación se aplica la prueba de 
T student si son paramétricos y la prueba de Wilcoxon si son no paramétricas. 
 
Hernández (2014) indicó: “El análisis de la obtención de informe se efectúa sobre 
una matriz de datos a través del uso de un software de computadora.” (p.272). 
El autor indicó que la obtención de datos del estudio cuantitativo, se realiza con 






de datos los cuales son más difíciles de aplicarlos manualmente o por medio de 




En este trabajo se efectúa el proceso de análisis descriptivo, porque se aplica el 
resumen de data obtenida, en consideración a las variables de la investigación.  
Así también Hernández (2014) indicó: “Realiza el proceso, análisis y resumen de 
un grupo de data que se obtuvo por la medida de variables del estudio de 
investigación.” (p.282). El autor indicó que el análisis descriptivo consiste en 




En este trabajo se aplica el análisis inferencial, porque se deduce las condiciones 
que se observan de la muestra, mediante la aplicación de la estadística, lo cual 
nos permite  constatar la hipótesis, según Ñaupas (2014)  indicó: “El estudio de 
análisis inferencial busca inferir las cualidades que se observan dentro de una 
muestra a todo el objeto de estudio, a través de estudios matemáticos 
estadísticos, la cual permitirá estimar parámetros y poder corroborar la hipótesis 
con respecto a la distribución normal.” (p.262). El autor indicó que el análisis 
inferencial nos permite deducir las características que se puedan ver de la 
muestra en la presente investigación. 
 
3.6. Aspectos Éticos 
 
En esta investigación se respeta los aspectos éticos, la toma de datos se realizó 
dentro de la empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. Asimismo, se tuvieron los 
permisos por parte del jefe del área para descargar la información necesaria para 
poder evaluar cada indicador e ir evidenciando mejoras conforme transcurrieron 
las semanas.(ver anexo 52) 
Es importante recalcar que, para redacción de este trabajo de investigación se 






forman parte de las referencias bibliográficas en esta investigación, así mismo 
los datos son confiables debido a que fueron brindadas por los trabajadores de 
la empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. Por otro lado, cabe mencionar que la 
actual investigación ayuda de manera notoria y empírica al objeto de estudio. 
 
Vilches (2012) indicó: “Del progreso del hombre con valores, principios morales 
y éticos acatará en enorme escala el rendimiento en los servicios, una potencia 
y desarrollo del pueblo, la cual percibe constantemente ingresar a una ética en 
que los valores, y principios morales sean el norte conductor de la gestión” 
(p.117).  
 











































Situación actual de la empresa 
 
Generalidades de la empresa 
 
La empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. es una pyme que está dedicada a la 
fabricación de telas de una alta calidad, lo cual transforma el hilo en tejidos que 
poseen características deseables y que compiten en el mercado nacional desde 
el año 2005 desde que empezó en este rubro tan demandado. La empresa ofrece 
sus productos a otras empresas dedicadas a la confección textil entre algunos 
clientes del sector de confección, vamos a nombrar a los más potenciales y más 
recurrentes con la empresa los cuales se buscó en su momento fidelizar y es por 
lo cual que se siguen trabajando junto a ellos hasta la actualidad. 
 
Tabla 6 
Clientes del Mercado en el Sector de Confección Textil 
 
 









Pari Mamani Roberto 
Hernan
20515278525
Cal. Ramon Zavala Nro. 203a 
Santa Anita 14245851
2










Chavez Parra Ana 
Maria
20101362702
Av. Huarochiri Nº 151 Z. 




Carpio Nieto Toribio 20492981452





Novoa Larragan Javier 
Arturo
20101042384





Culla Gantu Alejandro 
Pedro
20538657981












Villalva Munive Dante 
Reydo
20306781252
Av. Santa Maria Nro 296 Urb 
La Aurora Ate 13112330








Ser una empresa competitiva y reconocida a nivel nacional, ofreciendo nuestros 
productos de calidad, cumpliendo las expectativas y necesidades de nuestros 





Fabricar telas con características excelentes y con la más óptima eficiencia en 
las operaciones, conseguir la satisfacción de nuestros clientes y mejorar la 




La empresa Tejidos Goyos`s SRL., se encuentra localizada en Jr. Santa Luisa 
Nro. 685 Urbanización Ascarruz del distrito de San Juan de Lurigancho.  
 
 
                
 
              Figura 5. Ubicación de la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. 







Historia de la empresa 
 
La empresa Tejidos Goyos´s SRL. Inició sus operaciones desde el año 2005 de 
la mano del Gerente general Francisco Cruz Tapia el cual viene ejerciendo su 
puesto hasta el día de hoy, donde inicio con tan solo 4 máquinas circulares que 
era netamente solo para la fabricación del tejido, luego 4 años después el 
gerente general decidió invertir en un proceso de fabricación más completo al 
obtener máquinas necesarias para un proceso mejorado, continuo y una calidad 
óptima para un mercado tan competitivo. Hasta el día de hoy el Ing. Francisco 
Cruz Tapia sigue en la dirección de la empresa mejorando e innovando en el 
mismo rubro, donde fabrican telas para la confección de camisas y pantalones. 
 
Al comienzo se tuvo inconvenientes para poder seguir con el funcionamiento de 
la empresa por motivos de falta experiencia, desconocimiento de la gestión de la 
planta, y que por lo cual las finanzas y la contabilidad se fueron viendo afectadas, 
se realizó en su momento un préstamo que ayude a la contratación de personas 
con estudios profesionales que brinden apoyo para la correcta dirección de la 
empresa y algunos detalles de mejoras ya que al comienzo solo era manejado 
por familiares que tenían el deseo de apoyar pero que después junto a los 
profesionales se logró llegar a progresar y hasta el día de hoy se mantiene esos 
deseos y anhelos de mejorar cada día. 
 
En el paso del tiempo la empresa ha ido mejorando, ya que ha ido incorporando 
a la planta máquinas de teñido, máquinas de plegado, máquinas 
hidroextractoras, máquinas de secado y máquinas de compactado los cuales le 
ayudan a poder lograr tejidos que satisfacen las necesidades de los clientes 
cumpliendo así sus expectativas y luego brindar al público en general prendas 
de vestir al gusto del comprador,  esto es sinónimo de las características de los 
productos que ofrece a su demanda teniendo así un buen posicionamiento en el 









Organigrama de la empresa 
 
En la siguiente figura se visualiza el organigrama de  TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
el cual está conformada por un gerente general y su secretaria de gerencia, el 
área de mantenimiento, el área de producción donde se encuentra al ingeniero 
de producción, 27 operadores de los cuales 10 son del área de teñido y 5 
almaceneros, en el área de contabilidad y finanzas se encuentran a un contador 
y un administrador, en el área legal se encuentra un abogado y en el área de 




Figura 6. Organigrama de la empresa Tejidos Goyos´s S.R.L. 












Descripción del proceso 
 
Proceso de producción 
 
En la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. para la fabricación de tela se necesitan 
pasar por un proceso productivo el cual recorre los hilos hasta su transformación 
en distintos tejidos según lo requerido para ello se comentará el proceso de las 
operaciones que se efectúan para la fabricación de los mismos, el cual se 
muestra después en un DOP. Ahora se describen las operaciones de producción 
de la tela franela en la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. 
 
Abastecimiento: En esta operación los operarios se encargan de trasladar el 
hilo necesario desde el almacén, para abastecer las máquinas circulares de hilo 
para su funcionamiento en un tiempo de 0.16 horas. 
 
Tejido: En esta operación las maquinas circulares tejen el hilo transformándolas 
en tela a temperaturas normales, demorándose aproximadamente 2.5 horas por 
rollo que equivale aproximadamente a realizar 5 rollos al día. 
 
Transporte: El tejido crudo es transportado hacia la plegadora para unir los 
rollos e inspeccionarlos. 
 
Plegado: En esta operación el hilo ya transformado en tela pasa a la plegadora 
para que se puedan unir a otros rollos, se inspeccionan si puedan tener fallas 
que vienen del proceso de tejido y para aplanar la tela, siendo así su teñido más 
favorable a este se le conoce como preparación del crudo que está próximo a 
ser teñido y que es pesado para conocer los kilos que ingresaran a la tina de la 
máquina de teñido en este punto el plegado puede demorar aproximadamente 
unas 0.5 horas. 
 
Transporte: La tela ya inspeccionada y plegada pasa a la máquina de teñido 







Teñido: En esta operación la tela propiamente dicha ingresa a la tina de la 
máquina de teñido y se introduce productos químicos que otorgan el color que 
se requiera teñir a temperaturas que pueden alcanzar los 70 ° centígrados, para 
que el color se pueda adherir mejor, aquí la tela se puede demorar 
aproximadamente 6 horas. 
 
Transporte: La tela es llevada hacia la maquina hidroextractora para exprimir la 
tela que fue bañada del color necesario.  
 
Exprimido: En esta operación la tela con color pasa a la máquina hidroextractora 
que tiene como finalidad exprimir, plegar lo que se deformo y arrugo en el teñido, 
y aplanar para prepararlo a que pueda pasar al secado ya que este aún se 
encuentra con líquido en un estado húmedo, este proceso demora 
aproximadamente 2.5 horas. 
 
Transporte: La tela húmeda pasa a la máquina de secado para seguir con el 
proceso. 
 
Secado: En esta operación la tela húmeda ingresa a la máquina secadora para 
retirar el líquido que aún se encuentra en el tejido a través de intercambio de 
calor causada por las quemadoras a gas y que luego producen las turbinas un 
calor interno y por unas mallas que transportan el calor propiamente dicho, este 
proceso demora aproximadamente 2 horas.  
 
Transporte: La tela pasa hacia la compactadora para darle medida y para su 
aplanado. 
Compactado: En esta operación la tela ya secada pasa por la maquina 
compactadora que estira para que la tela pase a un ancho de 80 o 90 cm según 
se requiera y un planchado en el transcurso del compactado aproximadamente 
0.5 horas. 
 






Empaquetado: La tela es empaquetada en rollos de 20 kilos por clases de los 
mismos, y también se inspeccionada para luego ser almacenados 
correctamente, en un tiempo de 0.25 horas. 
 
Almacenado: Los rollos de telas son almacenados por clases, en 0.03 horas. 
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Figura 7. Diagrama de operaciones del proceso de la Empresa Tejidos Goyos 
S.R.L. 
Nota. Fuente: Tejidos Goyos`s S.R.L. 
Producto: Tejido franela Elaborado por: Edward Ortiz Cerdan
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3.2.1.1 Máquinas del proceso productivo 
 
Actualmente la maquinaria que se emplea para la cadena productiva de telas en 
la empresa Tejidos Goyos’s SRL. (Ver anexo Nº 20) 
Línea de Productos 
 
En la empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. existe solo una línea que es la 
fabricación de tela con diversos colores y características, pero con un único fin 
que es de producir los tejidos y entre sus más comerciales tienen, por ejemplo: 
gamuza, piqué, jersey, franela, denim terry y french terry. (Ver Anexo Nº 37) 
 
Actividades críticas del proceso de producción 
 
En el área de teñido de Tejidos Goyos`s S.R.L. es donde se encuentra las 
actividades criticas ya que no se aplica una gestión adecuada del mantenimiento 
el cual provoca las fallas y paradas aleatorias, provocando la depreciación de la 
productividad de la empresa, para ello se presentará una mejor gestión que 
abarque el mantenimiento preventivo para una mejor respuesta a la falla y para 
su prevención.  
 
Continuando con las actividades críticas que causan la disminución de la 
productividad en el área de tintorería son el bajo control de indicadores de 
mantenimiento porque la empresa no ha tenido un registro de tiempos de las 
máquinas y solo se dedican exclusivamente a producir y para ello se insertará 
los indicadores de  mantenimiento preventivo que es esencial para su control y 
para la mejora de la productividad, otra actividad critica potencial es la falta del 
mantenimiento preventivo como se comentó, ya que no existen inspecciones y 
revisiones periódicas para poder mantener en funcionamiento regular a las 
maquinas del área de tintorería para evitar fallas y paradas aleatorias, es por lo 
cual que se implementara un programa de mantenimiento donde se detalla las 







La gestión inadecuada del mantenimiento es otra actividad crítica y evidente 
respecto al área de tintorería ya que no existe una planeación ni control es decir 
solo es un mantenimiento correctivo, respondiendo solo en busca de solucionar 
las fallas que se presentan en el momento costándoles costos y largos tiempos 
de máquinas sin funcionamiento, las paradas de las maquinas son a causa del 
desgaste y el uso de los años a ciertas condiciones de las máquinas las cuales 
aparecen aleatoriamente y se presentan resortes dañados émbolos desgastados 
sensores dañados, correas desgastadas y para solucionarlo se insertara un 
mantenimiento preventivo que contenga revisiones, inspecciones y cambios de 
piezas; otra causa son los procedimientos equivocados que cuando se pretende 
solucionar el problema se realiza el cambio de repuesto de manera errónea y la 
maquina tiende a fallar por ese motivo y para solucionarlo se planteara 
definiendo las actividades de mantenimiento preventivo.. 
 
Siguiendo con las causas es la falta de limpieza de las máquinas que no se 
realizan periódicamente, que en este caso se refiere a limpiar las maquinas e 
impedir que interfiera con su funcionamiento y también impidiendo que se 
contamine el aceite o el sistema eléctrico ya se también por la humedad o 
derrames de agua que existan, para ello se tendrá en cuenta esta actividad 
dentro del programa de mantenimiento preventivo para solucionarlo, otra causa 
que va de la mano con una limpieza correcta es la corrosión la cual es producida 
por el ataque del metal de la maquina con el aire y la humedad ya que la máquina 
de teñido está en contacto con líquidos y productos químicos que oxidan y 
corroen a la misma y para solucionarlo se hará un lavado a la tina para evitar 
que se corroa y dañe a la maquinaria. 
 
Para realizar el estudio de la criticidad y conocer la razón por la cual las máquinas 
de teñido son críticas dentro del proceso de producción se realizará el análisis 
de criticidad para ello se toma en cuenta la referencia de la norma internacional 
SAE JA 1011, se indican los factores de frecuencia y consecuencias vinculados 







En la empresa se presentan las paradas de producción en el área de tintorería 
por parte de las máquinas de teñido y también la falta de existencia del stock de 
repuestos en el almacén, provocan costos del mantenimiento, daño en la 
seguridad y medio ambiente, los cuales son los primordiales factores en los 
cuales se sitúan las reglas para concretar este tipo de análisis las cuales se 
estimarán para conocer el nivel de criticidad de cada tipo de maquinaria que 
existen en la empresa. Sin embargo, en el factor de frecuencia y los impactos 
operacionales no se pudo acceder a la información monetaria y se estimó de 
acuerdo a las experiencias y conocimientos dichos anteriormente para colocar el 
puntaje más adecuado, así como en los otros impactos. A continuación, se 
conocerá porque las máquinas de teñido se catalogan como criticas referente a 



























              Tabla 7 
              Factores Frecuencia y Consecuencia 
FACTOR DE FRECUENCIA (FF) 
Descripción Ponderación 
frecuente, más de 3 eventos al año 5 
Probable, 1 - 3 eventos al año 4 
Posible, 1 evento en 3 años 3 
Improbable, 1 evento en 5 años 2 
sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 años 1 
FACTORES DE CONSECUENCIA 
Impacto Operacional (IO) Ponderación 
Perdidas mayores a 75% producción mes 5 
Perdidas 50% a 74% producción mes 4 
Perdidas 25% a 49% producción mes 3 
Perdidas 10% a 24% producción mes 2 
Perdidas inferiores 10% producción mes 1 
Factor Flexibilidad Operacional (FO) Ponderación 
No existe stock, tiempo de reparación altos 5 
Stock parcial, procedimiento reparación complejo 4 
Stock parcial, procedimiento reparación sencillo 3 
Stock suficiente, procedimiento reparación complejo 2 
Stock suficiente, tiempos reparación bajos 1 
Costos de Mantenimiento (CM) Ponderación 
Costos materiales superior 20000 USD 5 
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4 
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3 
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2 
Costos materiales inferior 200 USD 1 
Impacto Medio Ambiente (IMA) Ponderación 
Daños irreversibles en el ambiente 5 
Daños severos al ambiente 4 
Daños medios al ambiente 3 
Daños mínimos al ambiente 2 
Sin daño ambiental 1 
Impacto Seguridad (IS) Ponderación 
Muerte o incapacidad 5 
Incapacidad parcial o permanente 4 
Daños o enfermedades severas 3 
Daños leves en personas 2 
Sin impacto en la seguridad 1 






El cálculo de la criticidad se efectúa por medio del factor de frecuencia y 
consecuencias aplicadas en la tabla Nº 8, este procedimiento se realiza entre el 
producto de la frecuencia y la jerarquización de las consecuencias que luego son 
sumados, según las consecuencias y la vinculación con la matriz de criticidad, 
respectivo de cada máquina. 
 
Tabla 8 
























































































































































8 40 42 44 46 48 50 




















9 20 21 22 23 24 25 
  
























  Nota. Fuente: Elaboración propia       
     
El factor de consecuencia (CO) comprende la sumatoria de los valores asignados 
respecto a la calificación de cada uno y de la estimación del factor de frecuencia 
de los fallos (FF) de acuerdo a los puntajes indicados en la tabla Nº 8. Luego la 
criticidad (CT) se halla al multiplicar el valor determinado para la frecuencia de 
las fallas (FF) con el factor de las sumas de las consecuencias (CO). Al vincular 







- Criticidad alta, color rojo, valores 50 <= CT <= 125 
- Criticidad media, color amarillo, valores 30 <= CT <= 49 
- Criticidad baja, color verde, 5 <= CT <= 29 
Tabla 9 
Cálculo criticidad de máquinas 
MÁQUINAS FF IO FO CM IMA IS CO CT 
Máquina de Teñido 5 3 5 2 4 4 18 90 
Máquina Circular 4 1 4 2 2 2 11 44 
Máquina Plegadora 4 1 3 2 2 2 10 40 
Máquina 
Hidroestractora 4 1 3 2 2 2 10 40 
Máquina Secadora 4 1 4 2 2 2 11 44 
Máquina 
Compactadora 4 1 3 2 2 2 10 40 
 
 Nota. Fuente: Elaboración propia 
  
Ante el resultado de la criticidad se puede observar que las máquinas de teñido 
son las más críticas en la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. y es por ello también 
que se ve afectada la productividad de las máquinas y que necesitan un 
mantenimiento efectivo para poder disminuir las fallas y paradas que poseen 
para que la productividad sea mejorada. 
 
Actividades de riesgo en el proceso de producción 
 
En este punto se va a presentar las actividades que se desarrollan en el trabajo 
las cuales muestran una probabilidad y una severidad que dan como resultado 
cierto riesgo que se deberá tomar en cuenta si es necesario, ya que con la 
aplicación del MP se podrá también ver afectada ese aspecto durante su 
aplicación a través del manual de procedimientos. A continuación, se mostrarán 
las tablas que indiquen como se realizara la matriz de identificación de peligros 






            Tabla 10 
            Probabilidad de que ocurran los incidentes asociados 
 
Clasificación Probabilidad de ocurrencia Puntaje 
BAJA 
El incidente potencial se ha presentado 
una vez o nunca en el área. 
3 
MEDIA 
El incidente potencial se ha presentado 
algunas veces en el área de trabajo. 
5 
ALTA 
El incidente potencial se ha presentado 
muchas veces o siempre en el area de 
trabajo. 
9 
           Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Como se explica en la tabla anterior la probabilidad de ocurrencia se clasifica en 
baja, media y alta en donde la clasificación más óptima seria baja. 
 
      Tabla 11 
      Severidad 
 
Clasificación Severidad o Gravedad Puntaje 
LIGERAMENTE 
DAÑINO 
Primeros Auxilios Menores, Rasguños, 




Lesiones que requieren tratamiento 
médico, esguinces, torceduras, 
quemaduras, Fracturas, Dislocación, 





Fatalidad – Para / Cuadriplejia – 
Ceguera. Incapacidad permanente, 
amputación, mutilación, 
8 






En la tabla anterior se muestra la severidad o gravedad de los incidentes o 
accidentes que ocurriesen durante el desarrollo del trabajo, donde se busca estar 
en una clasificación de la severidad de ligeramente dañino donde no exista 
gravedad alguna para los trabajadores. 
 
               Tabla 12 
               Evaluación y clasificación del riesgo 
 
 Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla anterior nos permite conocer la evaluación y clasificación del riesgo 
que brindan la probabilidad y severidad donde se podrá conocer si es un riesgo 
















NTE DAÑINO (8) 
BAJA (3) 12 a 20 
Riesgo Bajo 
12 a 20 
Riesgo Bajo 
24 a 36 
Riesgo Moderado 
MEDIA (5) 12 a 20 
Riesgo Bajo 
24 a 36 
Riesgo 
Moderado 
40 a 54 
Riesgo Importante 
ALTA (9) 24 a 36 
Riesgo Moderado 
40 a 54 
Riesgo 
Importante 








Criterios de Control de Peligros 
 
Nivel de  
Riesgo          












No se debe continuar con la actividad, hasta que se hayan realizado acciones 
inmediatas para el control del peligro. 
Posteriormente, las medidas de control y otras específicas complementarias, 
deben ser incorporadas en plan o programa de seguridad y salud ocupacional 
del lugar donde se establezca este peligro. 
HIGIENE OCUPACIONAL: 
Incorporar puestos de trabajo al Programa de Control orientado al agente, y las 
personas afectadas al Programa de Vigilancia Médica*. Se dará prioridad al 
control de los casos con Nivel de Riesgo Crítico, desarrollándose acuerdos de 
control con empresa, para la posterior verificación de su cumplimiento y 
actualización del Programa de Seguimiento Ambiental/ Salud. 
Importante 
SEGURIDAD: 
Se establecerá acciones específicas de control de peligro o capacitaciones, las 
cuales deben ser incorporadas en plan o manual que indica los procedimientos 
que se debe de seguir a las funciones donde se establezca el peligro. 
HIGIENE OCUPACIONAL: 
Incorporar puestos de trabajo al Programa de Control orientado al agente. Se 
efectuarán acuerdos de control, para la posterior verificación de su cumplimiento 
y actualización del Programa de Seguimiento Ambiental/ Salud. 
Moderado 
SEGURIDAD: 
Se establecerá acciones específicas en capacitaciones de los procedimientos de 
las actividades, las cuales deberán ser cumplidas e informadas. El uso de las 













No se requiere acción específica, se debe reevaluar el riesgo en un período 
posterior. 
HIGIENE OCUPACIONAL: 
Incorporar o actualizar puestos de trabajo a Programa de Seguimiento Ambiental 
/Salud. 
 






En la tabla anterior nos brinda los criterios de control de peligros que se deben 
de tomar en cuenta respecto al nivel del riesgo que se obtuvo en la matriz IPERC, 
con la finalidad de conocer el riesgo de las actividades y las cuales se verán 







Matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos 
 
 






























empalme del cable 
energizado
contacto con elemento 
energizado
3 8 24 Moderado - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia





caminar sobre el 
líquido al limpiar
resbalar durante la limpieza 
de la máquina y su entorno
5 6 30 Moderado - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia
limpieza total de la 
maquinaria
Operario




Golpes con herramientas 9 4 36 Moderado - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo









resbalo o perdida de equilibrio 
a caída
3 6 18 Bajo - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia





ajuste de pernos 
golpes que causen daño 
leves o daño fuerte
5 4 20 Moderado - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia






aflojar los pernos daño fisico leve o grave 3 4 12 Bajo - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia
inspeccion visual de los 







corto circuito que dañe la 
integridad fisica
3 6 18 Bajo - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia








el acople golpee leve o 
gravemente al personal
3 4 12 Bajo - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia






abrir la válvula para 
conocer el estado
que la presión bote el émbolo 
y golpee al personal
3 6 18 Bajo - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia




reductor  sin 
lubricante
hechar el lubricante 
al reductor
traba y se revienta junto al 
personal causando daño
3 6 18 Bajo - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo







acercarse a revisar 
el resorte
rotura de resorte y gope con 
la válvula causando daño
5 6 30 Moderado - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia







traba y se revienta junto al 
personal causando daño
3 6 18 Bajo - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia







Golpes por exposición a 
piezas flojas
5 6 30 Moderado - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo








caida por resbalo o golpes al 
cambiar correa
5 6 30 Moderado - - - capacitación EPP 3 4 12 Bajo
Reforzar las capacitaciones 
con frecuencia




jebes gastados cambio de jebes
Golpes por uso de fuerza con 
herramientas o máquina
5 4 20 Moderado capacitación EPP 3 4 12 Bajo










Tipo de accidente (Riesgo)






Especificaciones de las máquinas del área de Teñido 
 
En la actualidad se cuenta con 7 máquinas de teñido, las cuales cuyas marcas 
son AKM, PMM, ATYC Y DYETEC son las que se toman en cuenta para el 
presente estudio por presentar fallas, paradas y antecedentes que ayudaran a la 
investigación y poder lograr la mejora de la productividad de las máquinas de 
teñido de Tejidos Goyos´s S.R.L. 
 
Diagnóstico de la empresa 
 
La empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. viene ocurriendo contextos inesperados 
como lo comenta el ingeniero José Encarnación Torricos ,  el cual afirma que la 
producción no es la esperada a raíz de que no existe un mantenimiento 
preventivo a las máquinas de teñido, es por ello lo difícil de lograr las 
obligaciones que se competen, en una reunión junto al ingeniero se concluyó 
que las causas por las que ocurren estas fallas y averías aleatorias son por la 
falta de mantenimiento preventivo, falta de control de indicadores, una gestión 
inadecuada, paradas de las máquinas, falta de registro de tiempos, 
procedimientos erróneos, falta de limpieza de la maquinaria y corrosión de la 
maquinaria, Ante ello y según lo charlado se concluyó que la empresa TEJIDOS 
GOYOS´S S.R.L. tiene que iniciar a aplicar el mantenimiento preventivo de 
manera que se reduzca el problema que acontece a la empresa en la actualidad. 
 
Tipo de mantenimiento aplicado en la actualidad a la maquinaria 
 
En TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. se viene realizando el mantenimiento de tipo 
correctivo el cual se entiende como la reparación de las fallas y/o averías que se 
presentan. 
 
Es por lo cual que este mantenimiento no es suficiente para poder elevar la 
producción ya que presentan paradas aleatorias y fallas en la maquinaria los 
cuales afectan directamente a la disponibilidad y productividad de estas. Es por 






las fallas aleatorias, y otros efectos como optimizar los costos y mejorar la calidad 
del teñido en las telas. 
 
 
Figura 8. Diagrama de Flujo del Mantenimiento Correctivo de la empresa Tejidos 
Goyos`s SR 






Descripción de los indicadores antes de la aplicación de la Variable 
Independiente 
 
VI – Mantenimiento Preventivo 
 
Para conocer la mantenibilidad, la confiabilidad y la disponibilidad antes de llegar 
a aplicar el mantenimiento preventivo en la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L., se 
recolectó los datos operacionales durante 16 semanas. La disponibilidad se 
calculó entre el tiempo medio entre fallas que caracterizan la confiabilidad y la 
sumatoria del tiempo medio entre fallas y el tiempo medio de reparación que 





























Medición de la VI- Mantenimiento Preventivo antes de la mejora 
  
Formato de recolección de datos 
Medición del mantenimiento preventivo pre-test de su aplicación 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. 
Disponibilidad Guía de observación 
Mes Tiempo 













Semana 1  365.73 5 138.27 5 72.57% 
Semana 2 375.65 4 128.35 4 74.53% 
Semana 3 375.12 6 128.88 6 74.43% 
Semana 4 268.23 4 235.77 4 53.22% 
Octubre 
Semana 5 353.78 4 66.22 4 84.23% 
Semana 6 419.82 6 84.18 6 83.30% 
Semana 7 298.45 4 205.55 4 59.22% 
Semana 8 365.56 4 54.44 4 87.04% 
Noviembr
e 
Semana 9 433.62 5 70.38 5 86.04% 
Semana 
10 
297.44 5 206.56 5 59.02% 
Semana 
11 
410.69 4 93.31 4 81.49% 
Semana 
12 




235.23 5 184.77 5 56.01% 
Semana 
14 
432.21 6 71.79 6 85.76% 
Semana 
15 
437.76 6 66.24 6 86.86% 
Semana 
16 
225.92 5 194.08 5 53.79% 
      73.77% 






           
 
Figura 9. Disponibilidad antes de la aplicación del mantenimiento preventivo 
Nota. Fuente: Tejidos Goyos`s S.R.L. 
 
VD – Productividad 
 
La data que se obtiene han sido calculados por kg/ Hr - Mq de telas teñidas 
semanalmente, las medidas antes del tratamiento del MP son en kg/Hr - Mq de 
telas teñidas semanales, y el ingeniero José Encarnación Torricos comenta que 
para las 7 máquinas de teñido en estudio las cantidades esperadas de telas 
teñidas diarias en kg son 280, 560, 280, 400, 400, 280 y 800 respectivamente 
los cuales por 6 días dan un resultado de 18000 kg de telas teñidas semanales, 
y la productividad obtenida fue 20,24 Kg/Hr-Mq en la recolección de los datos en 















Medición de la VD- Productividad antes de la mejora 
  
Formato de recolección de datos 
Medición de la productividad pre-test de la aplicación del Mantenimiento 
Preventivo 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. 












Mq) Eficiencia * Eficacia 
Septiembre 
Semana 1  365.73 504 9378.36 365.73 18.61 
Semana 2 375.65 504 10531.61 375.65 20.90 
Semana 3 375.12 504 10465.92 375.12 20.77 
Semana 4 268.23 504 5396.62 268.23 10.71 
Octubre 
Semana 5 353.78 420 9879.73 353.78 23.52 
Semana 6 419.82 504 14273.43 419.82 28.32 
Semana 7 298.45 504 6121.64 298.45 12.15 
Semana 8 365.56 420 8120.36 365.56 19.33 
Noviembre 
Semana 9 433.62 504 13283.32 433.62 26.36 
Semana 
10 297.44 504 6570.18 297.44 13.04 
Semana 
11 410.69 504 13940.43 410.69 27.66 
Semana 
12 417.25 504 13934.57 417.25 27.65 
Diciembre 
Semana 
13 235.23 420 4770.64 235.23 11.36 
Semana 
14 432.21 504 13180.23 432.21 26.15 
Semana 
15 437.76 504 13254.67 437.76 26.30 
Semana 
16 225.92 420 4653.85 225.92 11.08 
      
20.24 
 







   
   Figura 10. Productividad antes de la aplicación del mantenimiento preventivo 
   Nota. Fuente: Tejidos Goyos`s S.R.L. 
 
Ante estos resultados de análisis también se va a conocer los tiempos 
improductivos de fallas mecánicas durante el periodo del estudio del pre-test 
para conocer el daño que se presenta para la empresa y que provocan la baja 
productividad de las máquinas de teñido causados por las fallas aleatorias y 
prolongaciones de las paradas siendo los responsables de interrumpir la 
producción del tejido. Ahora, se indica los tiempos improductivos antes de la 
aplicación del MP como referencia para conocer el tiempo que no se encuentran 


















Tiempos improductivos por falla mecánica de las máquinas de teñido 
  
Medición de tiempos improductivos por falla 
mecánica 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. 
Tiempos improductivos Guía de observación 
Mes Tiempo T. Útil (H-Mq) T. Total (H-Mq) T. Improductivos (H-Mq) 
Septiembr
e 
Semana 1  365.73 504 138.27 
Semana 2 375.65 504 128.35 
Semana 3 375.12 504 128.88 
Semana 4 268.23 504 235.77 
Octubre 
Semana 5 353.78 420 66.22 
Semana 6 419.82 504 84.18 
Semana 7 298.45 504 205.55 
Semana 8 365.56 420 54.44 
Noviembre 
Semana 9 433.62 504 70.38 
Semana 
10 297.44 504 206.56 
Semana 
11 410.69 504 93.31 
Semana 
12 417.25 504 86.75 
Diciembre 
Semana 
13 235.23 420 184.77 
Semana 
14 432.21 504 71.79 
Semana 
15 437.76 504 66.24 
Semana 
16 225.92 420 194.08 
    
125.97 
 






Plan de propuesta de mejora 
 
Ante tal situación y data que se obtuvo en el pre-test se sugiere aplicar el MP 
con el objetivo de mejorar la productividad, ya que son aleatorias las paradas 
que se acontecen a causa de la falta de mantenimiento, limpieza, inspecciones, 
revisiones y por el desgaste que sufren las máquinas. 
 
A causa de ello el índice de la productividad se ve totalmente afectada 
directamente por los índices de la eficiencia y la eficacia que se pueden 
corroborar por los análisis realizados a la base de datos de la empresa que 
fueron recopilados semanalmente, y no se pueden teñir las telas en cantidades 
de kilogramos que se requieren para satisfacer la demanda efectiva. 
 
Para el tratamiento del MP se propone dos etapas los cuales son planeación y 
control, donde se realizarán actividades diarias, semanales, mensuales y 
trimestrales efectuadas por operarios, técnicos y jefe de mantenimiento con el 
fin de eliminar las paradas de las máquinas, los momentos improductivos y 
mantener las máquinas en funcionamiento. 
Para llevar a cabo el incremento de la productividad se realizará la inserción del 





Al empezar con la aplicación que se propone se efectuara lo siguiente: 
Se obtiene toda la información acerca de la maquinaria. 
I) Documentación del plan de mantenimiento: 
- Revisar los datos obtenidos (revisar si existieron reparaciones a las 
máquinas y toda información respecto a ellos) 
- Diseñar y elaborar formatos de las maquinas (fichas técnicas, inventario 
de máquinas, historial de vida) 
- Codificación de las maquinas a estudiar 






- Herramientas a usar 
II) Planear las actividades de mantenimiento a efectuar 
III) Planear las frecuencias de las actividades de mantenimiento  
IV) Elaborar el plan de mantenimiento (programa de mantenimiento) 
 
Control 
El control se vincula a las actividades que se efectúan a las máquinas teñidoras 
y se pueden conocer en base a los resultados que se obtendrán con respecto a 
los indicadores de productividad y disponibilidad que mejoran en relación al 
tratamiento del MP. 
 
Se usarán también informes de actividades que avalaran el compromiso al 
programa de MP que fue planeado en la etapa anterior. 
 
Ejecución de la Propuesta de mejora 
 
Planeación 
I) Documentación del plan de mantenimiento: 
 
a) Se le comunicó al ingeniero José Encarnación Torricos que se necesita 
toda información existente acerca de las máquinas a estudiar, el cual nos 
otorgó antecedentes de las maquinas es decir historiales de fallas y 
manuales de fábrica para poder gestionar el mejor plan de mantenimiento 
preventivo e ir mejorándolo en cada evaluación de lo aplicado. 
b) La empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. no posee información o datos de 
alguna actividad realizada acerca del mantenimiento y de la maquinaria es 
por lo cual que se elaborara los formatos que se detallan a continuación: 
 
- Formatos de maquinaria 
 
- Elaborar formato de inventario de máquinas (ver anexo N° 42) 
- Elaborar formato de ficha técnica de máquinas (ver anexo N° 28 al 34) 






- Codificar las máquinas  
La razón por la cual se realiza este paso es para asegurar la identificación de las 
máquinas de teñido por parte del personal y por futuro personal nuevo en la 
empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. 
 
El código se creará teniendo en cuenta lo siguiente: 
 
1. Código del proceso en que se encuentra ubicada la máquina. Para este 
contexto se encuentra en la cadena de producción donde se tiene el código 
de: PR  
 
2. Código por ser una maquina:        Maquina: MQ             Herramientas: HM 
 
3. En el listado de máquinas, se le asigna un consecutivo numérico por cada 
área que existe en la empresa, en el cual en este caso será:     Área de 
teñido: 03 
4. En base al listado de máquinas, se le asigna el consecutivo numérico, es 
decir a las máquinas de un mismo tipo se le asignaría 01, 02, 03, así 
sucesivamente.  
      
 
      Figura 11. Codificación de máquinas 
      Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 







El inventario es importante porque te da a conocer la cantidad de máquinas 
que se posee en el área y nos brinda información relevante, entonces se 




































Inventario de las máquinas de teñido de TEJIDOS GOYOS´S S.R.L 
  
INVENTARIO DE MÁQUINAS DEL  































































C DT-500 PLANTA OPERATIVO 
Elaborado por: Edward 
Ortiz Cerdan 
Revisado por: Armando 
Lopez Becerra 
Aprobado por: Jose 
Encarnacion Torricos 
Fecha: 07/01/19 Fecha: 07/01/19 Fecha: 07/01/19 
 












A continuación, se elaborará la ficha técnica de las máquinas de teñido de la 
empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., las cuales nos mostraran las 
características de cada una de ellas, a continuación, se observa el diseño que 
tienen las fichas y la información de una máquina de teñido en la tabla N°…  y 
en los anexos se encuentran todas las fichas técnicas de las 7 máquinas de 
teñido que posee la empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L. (Ver Anexo N° 28  al 
34). 
 
    Tabla 19 
    Formato de ficha técnica de la maquinaria 
 
 











Modelo BT- DUPLEY-2F 
Capacidad Máxima de 
Trabajo/hora 12 HORAS 
Año de Adquisición 2007 
ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO 
Sistema de Alimentación ELECTRICA - NEUMATICA 
Lubricantes Utilizados SHELL OMALA 420 
Dimensiones (m) 3 x 3 x 3 
Capacidad máxima 160 KG 
Capacidad de voltaje  440 V 
Potencia 28 HP 
Velocidad de Rotación 35% 







Actividad TEÑIDO DE TELA 
Años de Servicio 12 AÑOS 
Situación Actual OPERATIVO 
Observaciones   
Elaborado por: Edward  
Ortiz Cerdan 
Revisado por: Armando  
Lopez Becerra 
Aprobado por: Jose  
encarnación Torricos 
Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019 
 
     Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Historial de las máquinas 
 
Esta información que se encuentra en la tabla N° 15 nos brinda información 
acerca de las averías y fallas que ha tenido una de las máquinas de teñido 
durante los tres meses anteriores a la aplicación del MP  es por lo cual que es 
de importancia ya que nos ayudaran los historiales a crear un buen programa de 
MP para las máquinas de teñido por los antecedentes que presentan, en los 




















Formato de historial de vida de la maquinaria 
 
  







Historial de vida 
Código: PR-
MQ-03-01 































Cambio de embolo de 



















Cambio por desgaste de 

























Repuestos en Stock 
 
En la empresa Tejidos Goyos``s S.R.L .en la actualidad para concluir el programa 
de MP se necesita tener una cantidad estimada de repuestos que se necesitan 
para las intervenciones correctivas según los antecedentes más recurrentes de 
las máquinas de teñido que se pudieron recuperar y por conocimientos de las 
maquinarias por parte del ingeniero de producción y por los operarios, lo cual 
gracias a ello se podrá acercar a cantidades posibles requeridas de los repuestos 
a usar a futuras fallas. 
 
En la siguiente tabla se puede observar la lista de los repuestos más 
demandados de las máquinas por fallas anteriores. 
 
Tabla 21 
Stock de repuestos 
REPUESTOS 

















MECÁNICO 3         
2 RODAJES 4         
3 RESORTES 4         
4 
SENSOR 
PT100 2         
5 EMBOLOS 5         
6 CORREAS 7         
7 CHUMACERA 2         
8 CONTACTOR 3         




1         






Durante la tratamiento del MP  también se necesita del uso de insumos los cuales 
ayudaran a que las máquinas de teñido no fallen aleatoriamente ya que sirven 
para alargar la utilización de las máquinas y evitar desgastes de las piezas como 
también que funcionen correctamente, no solo es cambiar los repuestos sino 
darle sus cuidados, y con respecto a las cantidades de stock y sus costos los 
cual pueden llegar a ser elevados solo se estimaron las cantidades posibles 
respecto a experiencias y conocimientos respecto a las máquinas de teñido ya 
que es mejor mantener a la máquina en uso lo antes posible y previniendo fallas 
que perder tiempo y dinero en reparaciones tardías y de mucha demora que 
afecta también a la producción. A continuación, se indica los repuestos e 
insumos con sus costos respectivos. 
             Tabla 22 
             Costos de Stock de repuestos e insumos 
V.    
REPUESTOS NECESARIOS  COSTO 
UNITARIO 
COSTO 
TOTAL Nº DESCRIPCIÓN CANTIDAD 
1 SELLO MECÁNICO 3 S/170.00 S/510.00 
2 RODAJES 4 S/70.00 S/280.00 
3 RESORTES 4 S/150.00 S/600.00 
4 SENSOR PT100 2 S/60.00 S/120.00 
5 EMBOLOS 5 S/130.00 S/650.00 
6 CORREAS 7 S/180.00 S/1,260.00 
7 CHUMACERA 2 S/160.00 S/320.00 
8 CONTACTOR 3 S/220.00 S/660.00 
9 BOMBA 1 S/490.00 S/490.00 




TOTAL Nº DESCRIPCIÓN CANTIDAD  
11 
SHELL - OMALA 220 
(GLN) 25 S/44.00 S/1,100.00 
12 SHELL - 10W40 (GLN) 10 S/65.00 S/650.00 
TOTAL S/7,170.00 







Herramientas para realizar el mantenimiento preventivo 
 
Para la aplicación del mantenimiento es necesario tener herramientas que 
ayuden a realizar el intercambio de repuestos o de lubricación, y para ello se 
necesitan una serie de herramientas que se mencionaran a continuación, pero 
cabe señalar que estos no poseen un costo por motivo de que estas ya existían 
en la empresa cuando se realizaban mantenimientos correctivos regulares o 
erróneos. 
 
                     Tabla 23 
                    Herramientas disponibles 
  
HERRAMIENTAS PARA EL MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO 
CODIGO HERRAMIENTAS 
PR-HM-03-01 LLAVE MIX 
PR-HM-03-02 LLAVE HEXAGONAL 
PR-HM-03-03 LLAVE INGLESA 
PR-HM-03-04 LLAVE TILSON 
PR-HM-03-05 LLAVE MARTILLO 
PR-HM-03-06 LLAVE ALLEN 4 
PR-HM-03-07 LLAVE ALLEN 5 
PR-HM-03-08 DESTORNILLADOR 
PR-HM-03-09 PINZAS DE PRESIÓN 
PR-HM-03-10 DETECTOR DE VOLTAJE 
PR-HM-03-11 MULTIMETRO 
PR-HM-03-12 SILICÓN MULTIUSOS 
 









II) Planear las actividades de mantenimiento a efectuar 
 
Las operaciones de mantenimiento se han definido respecto a las 
recomendaciones de los fabricantes y respecto a las experiencias del ingeniero 
de producción con el técnico de mantenimiento las cuales ayudaran a realizar un 
plan que tengan las revisiones e inspecciones más adecuadas para poder 
elaborar un plan de MP óptimo para la maquinaria de teñido de Tejidos Goyos`s 
S.R.L. 
 
Las cuales servirán para poder identificar algunas futuras fallas posibles que 
puedan alterar el curso de la producción, y poder disminuir los tiempos 
improductivos y así también los tiempos de reparación. 
 
Actividades efectuadas por operarios: 
 
Revisión Inicial: Revisar que la tina se encuentre limpia sin residuos de teñido, 
revisar que el motor este en buenas condiciones, verificar que el aceite del 
reductor este en cantidades necesarias y que se encuentre limpio el área 
alrededor de la máquina. 
 
Revisión del sistema eléctrico: Revisar que el funcionamiento del panel se 
encuentre en óptimas condiciones y el funcionamiento del timer. 
 
Actividades efectuadas por técnicos: 
 
Ajustar pernos y tuercas: Se revisa si existen algunos desajustes de las partes 
de la máquina para inmediatamente corregir el ajuste. 
 
Inspección visual de los rodamientos: Se realiza la inspección de los 








Inspección visual de los sensores de temperatura PT 100: Se realiza la 
inspección para asegurar que esté en funcionamiento ya que es importante para 
el control del teñido. 
 
Limpiar la maquinaria: Se realiza la limpieza externa de las máquinas para 
evitar que el aceite se contamine, dañe las máquinas y evitar la corrosión. 
 
Inspeccionar los acoples omegas del motor: Esta revisión se efectúa para 
corroborar que no se separe el ensamble del motor con el acople a causa de las 
vibraciones y rpm con lo que trabaja. 
 
Revisar los émbolos de las válvulas: Esta actividad es importante ya que esta 
pieza se encuentra en desgaste al movimiento del pistón de simple efecto. 
 
Lubricar el reductor del motor: La lubricación es necesaria para garantizar el 
funcionamiento del motor los cual permita el teñido de las telas. 
 
Revisar los resortes: Es revisar que los resortes que amortiguan el movimiento 
del pistón se encuentren en estado óptimo. 
  
Revisar el sello mecánico: Esta revisión es necesaria ya que el sello mecánico 
se encuentra a diario a exposición de los productos químicos que se agregan en 
el teñido para obtención de la tela al color requerido. 
 
Limpieza general de la máquina: Esta limpieza difiere a realizar un desarmado 
y para poder conocer el estado de la máquina en sus piezas que no están a 
percepción directa. 
 
Cambio de las correas: El cambio de las correas son fundamentales para que 







Revisar la chumacera: Es importante su revisión porque te garantiza el 
funcionamiento de la bomba ya que es el responsable del comportamiento del 
eje, la pieza rotativa y la pieza fija. 
 
Cambio de los jebes del molinete: El cambio de los jebes de los rodamientos 
son importantes ya que sirven para que la circulación de la tela en el proceso de 
teñido no se vea interrumpida dentro de la tina, por eso es necesario el cambio 
y no se afecte su estado. 
 
III) Planear las frecuencias de las actividades de mantenimiento 
 
A continuación, se detalla las frecuencias de las actividades que se encuentran 



























Frecuencias de las actividades 
 
  







1 Revisión inicial Operario  





1 Ajustar pernos y tuercas Técnico  
2 Inspección visual de los rodamientos Técnico  
3 
inspección visual de los sensores de 
temperatura PT 100  Técnicos 
 
4 Limpiar la maquinaria  Operario  





1 Revisar los émbolos de válvulas Técnico  
2 Lubricar el reductor del motor Técnico  
3 Revisar los resortes Técnico  





1 Limpieza general de la máquina Técnico  
2 Cambio las correas Técnico  
3 Revisar la chumacera Técnico  
4 Cambio los jebes de los molinetes Técnico  
 







IV) Elaborar el programa de MP: 
 
A continuación, se puede observar el programa de MP que está conformada por 
actividades de lubricación, revisiones e inspecciones los cuales son importantes 
para poder obtener mejores resultados respecto a las máquinas y logrando así 









Programa de mantenimiento Preventivo 
 
Nota. Fuente: Elaboración prop















TrimestralCambio de los jebes de los molinetes
Lubricar el reductor del motor
Revisar los resortes
Revisar el sello mecánico
Limpieza general de la máquina
Cambio de las correas
Revisar la chumacera
Inspección visual de los 
rodamientos
Inspección visual de los sensores 
de temperatura PT 100
Limpiar la máquinaria
Inspeccionar los acoples omega 
del motor
Revisar los émbolos de válvulas
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Revisión inicial
Revisión  del sistema eléctrico
MÁQUINAS DE TEÑIDO
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El programa de mantenimiento es el conjunto de actividades que se realiza para 
evitar las paradas y alargar la utilización de las máquinas de teñido de la empresa 
Tejidos Goyos`s S.R.L., pero para llevar a cabo estas actividades se han 
elaborado formatos que ayuden a poder obtener los resultados esperados y 
capacitación de los operarios. 
 
El recurso humano involucrado son el jefe de producción José Encarnación 
Torricos quien lleva los resultados del mantenimiento, el jefe de mantenimiento 
Armando López Becerra  que tiene la responsabilidad de revisar las ordenes de 
trabajo y de controlar las actividades ejecutadas en el programa de MP y de 
revisarlo, el técnico de mantenimiento tiene las funciones de revisar e 
inspeccionar las actividades señaladas en el programa de MP y los operarios de 
realizar las actividades que le señalen el programa y funciones que requiera su 
jefe inmediato. 
 
El mantenimiento realizado por los operarios son de revisiones e inspecciones 
diarias que aseguran el funcionamiento diario de las máquinas teniendo 
arranques de trabajo sin interrupciones o de comunicar algún desperfecto o 
posible falla que se pueda presentar al jefe de mantenimiento, a esto se le 
conoce como mantenimiento autónomo y se controlara por medio de un formato, 
y es fundamental hacer las especificaciones que lleva consigo los formatos de 
las ordenes de trabajo, los cuales mantienen prioridades de emergencia, urgente 
y normal. (Ver Anexo Nº 43 y Anexo Nº44) 
 
Prioridades de las Órdenes de Trabajo 
 
Emergencia: Se refiere a las órdenes de trabajo que deben de resolverse 
inmediatamente ya que afectan y perjudican directamente a la empresa. 
 
Urgente: Son aquellas que, aunque provocan un declive en el normal 








Normal: Son aquellas que esperan para ser solucionadas por su efecto a la 
empresa o porque conviene esperar a que se junten para su ejecución de una 
maquinaria. 
 
Con todo ello se llevó a cabo la capacitación de los operarios de producción por 
parte del jefe de mantenimiento dándoles a entender las razones de un buen 
plan de mantenimiento y de su cumplimiento de manera efectiva y puedan así 
realizarlos teniendo en cuenta también su salud y evitar incidentes o accidentes 
en el momento de la realización de cada una de sus actividades, involucrando 
también a los técnicos con la misma finalidad y puedan cumplir sus actividades 
del programa de mantenimiento. 
 
La capacitación se realizó en Jr. Santa Luisa Nro. 685 Urb. Ascarruz en San Juan 
de Lurigancho, donde la persona encargada de la capacitación fue el jefe de 
mantenimiento que se encargó de explicar las razones de las fallas de las 
máquinas y como prevenirlas, una introducción al mantenimiento preventivo, 
detalles técnicos de las máquinas y temas básicos acerca de mecánica y 
neumática. Esta capacitación se realizó en un tiempo de 4 días lo cual fue 
suficiente para lograr que las personas involucradas puedan obtener 


































introducción al mantenimiento preventivo 
Jeje de  
mantenimien
to 
seguridad ocupacional en el mantenimiento 









piezas de recambio más usuales de las 
máquinas de teñido Jefe de  
mantenimien
to 
Funciones de las piezas más usadas de 
recambio 








Detalles de la implementación del 
mantenimiento preventivo Jefe de  
mantenimien
to 
Presentación de los formatos a usar 
Programa de mantenimiento 















Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
Al final de la ejecución de la capacitación se realizó el acta de los participantes 
que fueron parte de ellas, solo firmaron las personas que se encontraron los 4 
días de la capacitación el cual se definió que el mantenimiento preventivo se 








Para esta fase de la aplicación del MP en la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. en 
el área de tintorería el control se realizó por medio informes de actividades y de 
registro del cumplimiento del programa de mantenimiento. 
 
Informe de actividad 
 
En este formato se detalla los datos de la máquina a la que se realizó una 
revisión, inspección o intervención, detalles del mantenimiento, y si existen 
algunas anotaciones. 
 
            Tabla 27 
            Informe de actividad  
             











                                   semanal
Frecuencia:                mensual





           OPERATIVA :
         INOPERATIVA :
    EN REPARACIÓN :









Registro del cumplimiento del programa de mantenimiento 
 
En este formato se realizó el registro de las actividades que se cumplieron 
respecto al programa de mantenimiento que se efectuaron por máquina. 
 
Tabla 28 
Registro del cumplimiento del programa 
 
 































Estadística Descriptiva  
 
VI - Mantenimiento Preventivo 
Dimensión 1: Confiabilidad 
Tabla 29 
Indagación descriptiva de la Confiabilidad 
Descriptivos Estad. Desv. Error 
CONFIABILIDAD  
ANTES 
Media 74.4138 4.05566 
95% de intervalo de        L. inferior 65.7693   
confianza para la media L. superior 83.0582   
Media recortada al 5% 74.4681   
Mediana 73.055   
Varianza 263.173   
Desv. Desviación 16.22262   
Mínimo 45.18   
Máximo 102.67   
Rango 57.49   
Rango Inter cuartil 24.36   
Asimetría -0.192 0.564 
Curtosis -0.404 1.091 
CONFIABILIDAD  
DESPUÉS 
Media 98.5194 7.21288 
95% de intervalo de         L. inferior 83.1455   
confianza para la media L. superior 113.8933   
Media recortada al 5% 98.1932   
Mediana 89.68   
Varianza 832.409   
Desv. Desviación 28.8515   
Mínimo 53.15   
Máximo 149.76   
Rango 96.61   
Rango Inter cuartil 39.62   
Asimetría 0.453 0.564 
Curtosis -0.777 1.091 






Interpretación: En la indagación se puede corroborar que la media antes de la 
aplicación fue de 74,4138 y luego es de 98,5194, así como la mediana fue de 
73,0550 y luego es de 89,68, la desviación estándar fue de 16,22262 y luego es 
de 28,8515, pero también el mínimo y máximo valor fueron de 45,18 y 102,67 
antes pero luego fueron el mínimo y máximo valor de 53,15 y 149,76 
respectivamente. 
                       Tabla 30 
Base de datos del indicador Confiabilidad en 16 
semanas antes – después 







1 73.15 105.59 
2 93.91 141.77 
3 62.52 53.15 
4 67.06 82.73 
5 88.45 141.91 
6 69.97 76.41 
7 74.61 79.29 
8 91.39 112.10 
9 86.72 118.86 
10 59.49 90.89 
11 102.67 77.68 
12 83.45 78.53 
13 47.05 65.71 
14 72.04 88.47 
15 72.96 149.76 
16 45.18 113.46 
PROMEDIO 74.41 98.52 
 






        
         Figura 12. Base de datos del indicador Confiabilidad  
          Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Respecto al indicador de confiabilidad que se muestra en el 
gráfico se puede observar que existe claramente una diferencia de incremento 






















Dimensión 2: Mantenibilidad: 
Tabla 31 
Indagación descriptiva de la Mantenibilidad 
Descriptivos Estad. Desv. Error 
MANTENIBILIDAD  
ANTES 
Media 26.9125 3.7226 
95% de intervalo de       L. inferior 18.978   
confianza para la media L. superior 34.847   
Media recortada al 5% 26.015   
Mediana 22.405   
Varianza 221.723   
Desv. Desviación 14.89038   
Mínimo 11.04   
Máximo 58.94   
Rango 47.9   
Rango inter cuartil 24.31   
Asimetría 0.859 0.564 
Curtosis -0.253 1.091 
MANTENIBILIDAD  
DESPUÉS 
Media 19.8694 3.41417 
95% de intervalo de        L. inferior 12.5922   
confianza para la media L. superior 27.1465   
Media recortada al 5% 18.6671   
Mediana 18.155   
Varianza 186.505   
Desv. Desviación 13.65667   
Mínimo 5.48   
Máximo 55.9   
Rango 50.42   
Rango inter cuartil 18.03   
Asimetría 1.338 0.564 
Curtosis 1.983 1.091 







Interpretación: En la indagación se puede corroborar que la media antes de la 
aplicación fue de 26,9125 y luego es de 19,8694, así como la mediana fue de 
22,4050 y luego es de 18,1550, la desviación estándar fue de 14,89038 y luego 
es de 13,65667, pero también el mínimo y máximo valor fueron de 11,04 y 58,94 
antes pero luego fueron el mínimo y máximo valor de 5,48 y 55,90 
respectivamente. 
                       Tabla 32 
Base de datos del indicador Mantenibilidad en 16 
semanas antes – después 






1 27.65 20.41 
2 32.09 26.23 
3 21.48 30.85 
4 58.94 18.07 
5 16.56 26.09 
6 14.03 7.59 
7 51.39 21.51 
8 13.61 55.90 
9 14.08 7.14 
10 41.31 9.91 
11 23.33 6.32 
12 17.35 5.48 
13 36.95 39.30 
14 11.97 12.33 
15 11.04 18.24 
16 38.82 12.54 
PROMEDIO 26.91 19.87 
 








 Figura 13. Base de datos del indicador Mantenibilidad 
Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: Respecto al indicador de mantenibilidad que se muestra en el 
gráfico se puede observar que existe claramente una diferencia de disminución 
de 7.04 h/falla. En relación del antes y después de la investigación. 
 
Ahora, se efectuará el análisis descriptivo del indicador disponibilidad el cual es 
representativo del mantenimiento preventivo ya que es un índice que representa 
y refleja la diferencia del antes y después del tratamiento del MP. 
 
Es por lo cual que se verá afectada el tiempo de utilización de las máquinas de 
teñido otorgando así más tiempo de producción y por ende se verá afectada las 














Dimensión 3: Disponibilidad 
 
Tabla 33 
Indagación descriptiva de la Disponibilidad 
Descriptivos Estad. Desv. Error 
DISPONIBILIDAD  
ANTES 
Media 73.7687% 3.26061% 
95% de intervalo de       L. inferior 66.8189%   
confianza para la media L. superior 80.7186%   
Media recortada al 5% 74.1731%   
Mediana 78.0100%   
Varianza 170.106   
Desv. Desviación 13.04245%   
Mínimo 53.22%   
Máximo 87.04%   
Rango 33.82%   
Rango inter cuartil 26.31%   
Asimetría -0.59 0.564 
Curtosis -1.425 1.091 
DISPONIBILIDAD  
DESPUÉS 
Media 83.3969% 2.61822% 
95% de intervalo de       L. inferior 77.8163%   
confianza para la media L. superior 88.9775%   
Media recortada al 5% 83.9460%   
Mediana 86.1150%   
Varianza 109.681%   
Desv. Desviación 10.47288%   
Mínimo 62.58%   
Máximo 94.33%   
Rango 31.75%   
Rango inter cuartil 11.24%   
Asimetría -1.161 0.564 
Curtosis 0.179 1.091 
 







Interpretación: En la indagación se puede corroborar que la media antes de la 
aplicación fue de 73,7687% y luego es de 83,3969%, así como la mediana fue 
de 78,01% y luego es de 86,115%, la desviación estándar fue de 13,04245% y 
luego es de 10,47288%, pero también el mínimo y máximo valor fueron de 
53,22% y 87,04% antes pero luego fueron el mínimo y máximo valor de 62,58% 
y 94,33% respectivamente. 
 
                          Tabla 34 
Base de datos del indicador Disponibilidad 
en 16 semanas antes – después 






1 72.57% 83.80% 
2 74.53% 84.39% 
3 74.43% 63.28% 
4 53.22% 82.08% 
5 84.23% 84.47% 
6 83.30% 90.96% 
7 59.22% 78.66% 
8 87.04% 66.73% 
9 86.04% 94.33% 
10 59.02% 90.16% 
11 81.49% 92.48% 
12 82.79% 93.48% 
13 56.01% 62.58% 
14 85.76% 87.76% 
15 86.86% 89.14% 
16 53.79% 90.05% 
PROMEDIO 73.77% 83.40% 
 






       
       Figura 14. Base de datos del indicador Disponibilidad 
       Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Respecto al índice de disponibilidad que se muestra en el gráfico 
se puede observar que existe claramente una diferencia de aumento de 9,63%. 





















VD - Productividad 
 
Tabla 35 
Indagación descriptiva de la Productividad 
Descriptivos Estad. Desv. Error 
PRODUCTIVIDAD  
ANTES 
Media 20.2444 1.67106 
95% de intervalo de         L. inferior 16.6826   
confianza para la media   L. superior 23.8062   
Media recortada al 5% 20.3254   
Mediana 20.835   
Varianza 44.679   
Desv. Desviación 6.68424   
Mínimo 10.71   
Máximo 28.32   
Rango 17.61   
Rango inter cuartil 13.97   
Asimetría -0.31 0.564 
Curtosis -1.567 1.091 
PRODUCTIVIDAD  
DESPUÉS 
Media 29.8488 0.53515 
95% de intervalo de        L. inferior 28.7081   
confianza para la media   L. superior 30.9894   
Media recortada al 5% 29.8797   
Mediana 29.935   
Varianza 4.582   
Desv. Desviación 2.14059   
Mínimo 26.34   
Máximo 32.8   
Rango 6.46   
Rango inter cuartil 3.78   
Asimetría -0.221 0.564 
Curtosis -1.167 1.091 
 






Interpretación: En la indagación se puede corroborar que la media antes de la 
aplicación fue de 20,2444 y luego es de 29,8488, así como la mediana fue de 
20,8350 y luego es de 29,935, la desviación estándar fue de 6,68424 y luego es 
de 2,14059, pero también el mínimo y máximo valor fueron de 10,71 y 28,32 
antes pero luego fueron el mínimo y máximo valor de 26,34 y 32,8 
respectivamente. 
 
                   Tabla 36 
Base de datos del indicador Productividad en 16 
semanas antes – después 






1 18.61 26.34 
2 20.90 32.80 
3 20.77 29.13 
4 10.71 26.51 
5 23.52 31.47 
6 28.32 32.31 
7 12.15 30.36 
8 19.33 27.24 
9 26.36 31.39 
10 13.04 28.13 
11 27.66 32.15 
12 27.65 32.46 
13 11.36 30.11 
14 26.15 28.41 
15 26.30 29.01 
16 11.08 29.76 
PROMEDIO 20.24 29.85 
 







         Figura 15. Base de datos del indicador Productividad  
         Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: Respecto al índice de productividad que se muestra en el gráfico 
se puede observar que existe claramente una diferencia de aumento de 9,61 






















Dimensión 1: Eficiencia 
Tabla 37 
Indagación descriptiva de la Eficiencia 
Descriptivos Estad. Desv. Error 
EFICIENCIA  
ANTES 
Media 0.7375 0.03262 
95% de intervalo de         L. inferior 0.668   
confianza para la media L. superior 0.807   
Media recortada al 5% 0.7417   
Mediana 0.78   
Varianza 0.017   
Desv. Desviación 0.13046   
Mínimo 0.53   
Máximo 0.87   
Rango 0.34   
Rango inter cuartil 0.27   
Asimetría -0.593 0.564 
Curtosis -1.416 1.091 
EFICIENCIA  
DESPUÉS 
Media 0.8331 0.02582 
95% de intervalo de        L. inferior 0.7781   
confianza para la media L. superior 0.8881   
Media recortada al 5% 0.8385   
Mediana 0.86   
Varianza 0.011   
Desv. Desviación 0.10326   
Mínimo 0.63   
Máximo 0.94   
Rango 0.31   
Rango inter cuartil 0.11   
Asimetría -1.18 0.564 
Curtosis 0.219 1.091 
 






Interpretación: En la indagación se puede corroborar que la media antes de la 
aplicación fue de 0,7375 y luego es de 0,8331, así como la mediana fue de 0,78 
y luego es de 0,86, la desviación estándar fue de 0,13046 y luego es de 0,10326, 
pero también el mínimo y máximo valor fueron de 0,53 y 0,87 antes pero luego 
fueron el mínimo y máximo valor de 0,63 y 0,94 respectivamente. 
 
                        Tabla 38 
Base de datos del indicador Eficiencia en 16 
semanas antes – después 






1 0.73 0.84 
2 0.75 0.84 
3 0.74 0.63 
4 0.53 0.82 
5 0.84 0.84 
6 0.83 0.91 
7 0.59 0.79 
8 0.87 0.67 
9 0.86 0.94 
10 0.59 0.90 
11 0.81 0.92 
12 0.83 0.93 
13 0.56 0.63 
14 0.86 0.88 
15 0.87 0.89 
16 0.54 0.90 
PROMEDIO 0.74 0.83 
 







       
       Figura 16. Base de datos del indicador Eficiencia 
       Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Respecto al indicador de eficiencia que se muestra en el gráfico 
se puede observar que existe claramente una diferencia de aumento de 0,09 que 






















Dimensión 2: Eficacia 
 
Tabla 39 
Indagación descriptiva de la Eficacia 
Descriptivos Estad. Desv. Error 
EFICACIA  
ANTES 
Media 26.7538 1.2918 
95% de intervalo de         L. inferior 24.0003   
confianza para la media L. superior 29.5072   
Media recortada al 5% 26.7197   
Mediana 27.915   
Varianza 26.7   
Desv. Desviación 5.1672   
Mínimo 20.12   
Máximo 34   
Rango 13.88   
Rango inter cuartil 9.62   
Asimetría -0.017 0.564 
Curtosis -1.542 1.091 
EFICACIA  
DESPUÉS 
Media 36.3019 1.27156 
95% de intervalo de        L. inferior 33.5916   
confianza para la media L. superior 39.0121   
Media recortada al 5% 35.9288   
Mediana 34.74   
Varianza 25.87   
Desv. Desviación 5.08622   
Mínimo 31.2   
Máximo 48.12   
Rango 16.92   
Rango inter cuartil 6.38   
Asimetría 1.272 0.564 
Curtosis 0.921 1.091 







Interpretación: En la indagación se puede corroborar que la media antes de la 
aplicación fue de 26,7538 y luego es de 36,3019, así como la mediana fue de 
27,9150 y luego es de 34,74, la desviación estándar fue de 5,1672 y luego es de 
5,08622, pero también el mínimo y máximo valor fueron de 20,12 y 34 antes pero 
luego fueron el mínimo y máximo valor de 31,20 y 48,12 respectivamente. 
                       Tabla 40 
Base de datos del indicador Eficacia en 16 






1 25.64 31.43 
2 28.04 38.86 
3 27.90 46.03 
4 20.12 32.30 
5 27.93 37.25 
6 34.00 35.52 
7 20.51 38.59 
8 22.21 40.82 
9 30.63 33.27 
10 22.09 31.20 
11 33.94 34.76 
12 33.40 34.72 
13 20.28 48.12 
14 30.49 32.37 
15 30.28 32.54 
16 20.60 33.05 
PROMEDIO 26.75 36.30 







       
       Figura 17. Base de datos del indicador Eficacia 
       Nota. Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: Respecto al indicador de eficacia que se muestra en el gráfico 
se puede observar que existe claramente una diferencia de aumento de 9,55 




   Tabla 41 
   Opciones para la decidir el estudio estadístico 
 
    















 Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Prueba de la normalidad y validación de hipótesis general y especifica 
 
Prueba de la normalidad de la VD 
 
Para empezar a realizar la corroboración de la hipótesis se precisa conocer si la 
data obtenida del pre test y del pos test tienen una conducta paramétrica, y como 
ambos datos tienen cantidades inferiores de 30, se hace el estudio de normalidad 
con el método de Shapiro Wilk para conocer sus comportamientos. 
 
Regla de decisión 
 
SI   SIG < 0.05 Datos no paramétricos 


















 Procesamiento de casos 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 








16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
 
 Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
 
              Tabla 44 
              Prueba de normalidad de productividad con Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 








,941 16 ,365 
 







           
               Figura 18. Distribución de data: Productividad - Antes 
               Nota. Fuente: Data tratada por software SPSS V.25 
         
           Figura 19. Distribución de data: Productividad – Después 
           Nota. Fuente: Data tratada por software SPSS V.25 
 
Interpretación: En los graficos anteriores se puede corroborar que la 
productividad antes tiene una conducta no paramétrica y el después es 









Validación de hipótesis general – VD 
 
Con los resultados de la normalidad de los datos se puede conocer la 
significancia de la hipótesis general del pre test con una significancia menor a 
0.05 y del post test con una significancia mayor a 0.05 los cuales fueron no 
paramétrico y paramétrico, lo cual permite saber que se aplicara el estadígrafo 
Wilcoxon para conocer si la productividad tuvo una mejora significativa. 
 
Contrastación de la hipótesis general: 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora significativamente la 
productividad en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
S. J.L., 2018. 
 
Ha: La aplicación del mantenimiento preventivo mejora significativamente la 
productividad en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
S. J.L., 2018. 
 
Regla de decisión: 
                                        Ho:   µpa ≥ µpd 



















Prueba de la hipótesis general – productividad con Wilcoxon 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desv. 
Desviación Mínimo Máximo 
PRODUCTIVIDAD  
ANTES (Kg/Hr-Mq) 




16 29,8488 2,14059 26,34 32,80 
 
 Nota.  Fuente: Elaboración propia 
 
       Tabla 46 














0a ,00 ,00 
Rangos positivos 16b 8,50 136,00 
Empates 0c   
Total 16   
a. PRODUCTIVIDAD DESPUÉS (Kg/Hr-Mq) < PRODUCTIVIDAD ANTES (Kg/Hr-
Mq) 
b. PRODUCTIVIDAD DESPUÉS (Kg/Hr-Mq) > PRODUCTIVIDAD ANTES (Kg/Hr-
Mq) 
c. PRODUCTIVIDAD DESPUÉS (Kg/Hr-Mq) = PRODUCTIVIDAD ANTES (Kg/Hr-
Mq) 






Con estos resultados se está comprobando que la media de la productividad en 
el pre test era de 20,2444 que al comparar con la media de la productividad en 
el post test se puede comprobar que es 29,8488 y según la regla de decisión µpa 
≥ µpd no se cumple y por lo cual se rechaza la Ho que define que el tratamiento 
del MP no mejora significativamente la productividad en el área de Tintorería en 
la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018, y se demuestra que el 
tratamiento del MP mejora significativamente la productividad en el área de 
Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018. Para 
sustentar que el análisis es correcto se corroborara la significancia de los 
resultados de la prueba de Wilcoxon. 
 
Regla de decisión: 
Si   Pvalor ≤ 0.05, se rechaza la Ho 
Si   Pvalor > 0.05, se acepta la Ho 
 
                              Tabla 47 
Análisis estadístico de la prueba de Wilcoxon 
para la productividad 
 
Estadísticos de pruebaa 
 
PRODUCTIVIDAD  




Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 








En base del resultado se llega a constatar que la significancia de la prueba de 
wilcoxon, que se aplicó a la productividad en el pre test y el post test arrojo un 
valor de 0.000 confirmando que se rechaza la Ho y se acepta que la aplicación 
del MP mejora significativamente la productividad en el área de Tintorería en la 
Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018. 
 
3.7.1.3 Prueba de la normalidad de la dimensión Eficiencia 
 
Para empezar a realizar la corroboración de la hipótesis es necesario conocer si 
la data obtenida del pre-test y del pos-test posee una conducta paramétrica, y 
como ambos datos tienen cantidades inferiores de 30, se hace el estudio de 
normalidad con el método de Shapiro Wilk para conocer sus comportamientos. 
 
Regla de decisión 
SI   SIG < 0.05 Datos no paramétricos 
SI   SIG > 0.05 Datos paramétricos 
 
  Tabla 48 
  Procesamiento de casos 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 








16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
 







                Tabla 49 
                Prueba de normalidad de eficiencia con Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA  
ANTES (Hr-Mq) 




,824 16 ,006 
 
 
                 Nota. Fuente Elaboración Propia 
 
     
       Figura 20. Distribución de data: Eficiencia – Antes 







   
      Figura21. Distribución de data: Eficiencia – Después 
      Nota. Fuente: Data tratada por software SPSS V.25 
 
Interpretación: En los graficos anteriores se puede corroborar que la eficiencia 
antes tiene una conducta no paramétrica y el después tambien no paramétrica 
porque  hay una dispersión clara respecto a la línea. 
 
Validación de hipótesis especifica 1 – VD 
Con lo obtenido de la normalidad de los datos se puede conocer la significancia 
de la primera hipótesis específica del pre-test con una significancia menor a 0.05 
y del post-test con una significancia inferior a 0.05 los cuales fueron no 
paramétricos, lo cual permite saber que se aplicara el estadígrafo Wilcoxon para 
conocer si la eficiencia tuvo una mejora significativa. 
 
Contrastación de la primera hipótesis especifica: 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora significativamente la 
eficiencia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. 
J.L., 2018. 
 
Ha: La aplicación del mantenimiento preventivo mejora significativamente la 







Regla de decisión: 
                                        Ho:   µpa ≥ µpd 
                                        Ha:   µpa < µpd 
 
Tabla 50 
Prueba de la primera hipótesis especifica – Eficiencia con Wilcoxon 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desv. 
Desviación Mínimo Máximo 
EFICIENCIA  
ANTES (Hr-Mq) 




16 ,8331 ,10326 ,63 ,94 
 
Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 51 














2a 10,25 20,50 
Rangos 
positivos 
13b 7,65 99,50 
Empates 1c   
Total 16   
 






b. EFICIENCIA DESPUÉS (Hr-Mq) > EFICIENCIA ANTES (Hr-Mq) 
c. EFICIENCIA DESPUÉS (Hr-Mq) = EFICIENCIA ANTES (Hr-Mq) 
 
   Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Con estos resultados se está comprobando que la media de la eficiencia en el 
pre-test era de 0,7375 que al comparar con la media de la eficiencia en el post-
test se puede comprobar que es 0,8331 y respecto a la regla de decisión µpa ≥ 
µpd  no se cumple y por ello se ignora  la Ho que define que el tratamiento del 
MP no mejora significativamente la eficiencia en el área de Tintorería en la 
Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018, y se demuestra que el 
tratamiento del MP mejora significativamente la eficiencia en el área de Tintorería 
en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018. Para sustentar que el 
estudio es verídico se corroborara la significancia de las conclusiones de la 
prueba de Wilcoxon. 
 
Regla de decisión: 
Si   Pvalor ≤ 0.05, se rechaza la Ho 




















                     Tabla 52 
Análisis estadístico de la prueba de Wilcoxon para la 
eficiencia 
 
Estadísticos de pruebaa 
 
EFICIENCIA  





Sig. asintótica(bilateral) ,025 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
           Fuente: Elaboración propia 
 
En base del resultado se logra constatar que la significancia de la prueba de 
wilcoxon, que se aplicó a la eficiencia en el pre test y el post test arrojo un valor 
de 0.025 que confirma que se ignora la Ho y se acepta que la aplicación del MP 
mejora significativamente la eficiencia en el área de Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018. 
3.7.1.5 Prueba de la normalidad de la dimensión Eficacia 
 
Para empezar a realizar la corroboración de la hipótesis es obligatorio conocer 
si la información obtenida del pre-test y del pos-test tiene una conducta 
paramétrica y como ambos datos tienen cantidades inferiores de 30, se hace el 
estudio de normalidad con el método de Shapiro Wilk para conocer sus 
comportamientos. 
 
Regla de decisión 
SI   SIG < 0.05 Datos no paramétricos 






  Tabla 53 
  Procesamiento de casos 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 








16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
 
  Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
              Tabla 54 
              Prueba de normalidad de eficacia con Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 








,853 16 ,015 
 







      
         Figura 22. Distribución de data: Eficacia – Antes 
          Nota. Fuente: Data tratada por software SPSS V. 
 
      
         Figura 23. Distribución de data: Eficacia – Después 
         Nota. Fuente: Data tratada por software SPSS V.25 
 
Interpretación: En los graficos anteriores se puede corroborar que la 
productividad antes tiene una conducta no paramétrica y el después tambien no 








Validación de hipótesis especifica 2 – Variable Dependiente 
 
Con la información obtenida de la normalidad de los datos se puede conocer la 
significancia de la segunda hipótesis específica del pre test con una significancia 
mayor a 0.05 y del post-test con una significancia menor a 0.05 los cuales fueron 
paramétrico y no paramétrico, lo cual permite saber que se aplicara el estadígrafo 
Wilcoxon para conocer si la eficacia tuvo una mejora significativa. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis especifica: 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora significativamente la 
eficacia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. 
J.L., 2018. 
 
Ha: La aplicación del mantenimiento preventivo mejora significativamente la 
eficacia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. 
J.L., 2018. 
Regla de decisión: 
                                        Ho:   µpa ≥ µpd 
                                        Ha:   µpa < µpd 
Tabla 55 
Prueba de la segunda hipótesis especifica – Eficacia con Wilcoxon 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desv. 
Desviación Mínimo Máximo 
EFICACIA  
ANTES (Kg/Hr-Mq) 




16 36,3019 5,08622 31,20 48,12 
 






   Tabla 56 














0a ,00 ,00 
Rangos 
positivos 
16b 8,50 136,00 
Empates 0c   
Total 16   
a. EFICACIA DESPUÉS (Kg/Hr-Mq) < EFICACIA ANTES (Kg/Hr-Mq) 
b. EFICACIA DESPUÉS (Kg/Hr-Mq) > EFICACIA ANTES (Kg/Hr-Mq) 
c. EFICACIA DESPUÉS (Kg/Hr-Mq) = EFICACIA ANTES (Kg/Hr-Mq) 
                
   Nota. Fuente: Elaboración propia 
 
Con estos resultados se está comprobando que la media de la eficacia en el pre-
test era de 26,7537 que al comparar con la media de la eficacia en el post-test 
se puede comprobar que es 36,3019 y según la regla de decisión µpa ≥ µpd no 
cumple y por lo cual se rechaza la Ho que define que la aplicación del MP no 
mejora significativamente la eficacia en el área de Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018, y se demuestra que la aplicación del 
MP mejora significativamente la eficacia en el área de Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 2018. Para sustentar que el análisis es 
correcto se corroborara la significancia de las conclusiones de la prueba de 
Wilcoxon. 
 
Regla de decisión: 
Si   Pvalor ≤ 0.05, se rechaza la Ho 






                        Tabla 57 
Análisis estadístico de la prueba de Wilcoxon para la 
eficacia 
 
Estadísticos de pruebaa 
 
EFICACIA  




Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
                         Nota. Fuente: Elaboración Propia 
 
En base del resultado se constata que la significancia del test de wilcoxon, que 
se aplicó a la eficacia en el pre-test y el post-test arrojo un valor de 0.000 que 
confirma que se ignora la Ho y se acepta que la aplicación del MP mejora 
significativamente la eficacia en el área de Tintorería en la Empresa TEJIDOS 


















          Tabla 58 
          Costeo de la implementación 
Costos de la implementación 
Recursos Costo  
Mantenimiento  
Preventivo 
Mano de  
obra 
Jefe de mantenimiento  S/   8,000.00  
Técnicos mecánicos-eléctricos  S/   6,000.00  
Stock de  
repuestos 
Repuestos e insumos 
 S/   7,170.00  
 
Capacitación Desayuno  S/        85.00   
hojas para los formatos de  
mantenimiento preventivo 
3 millares de hojas bond 
 S/      108.00  
 
 
TOTAL  S/21,363.00   
 Nota. Fuente Elaboración Propia 
 
Beneficio 
Se puede corroborar que la producción se elevó de 157755,56 a 232770 Kg con 
una diferencia de 75014,44 Kg a diferencia de 16 semanas antes y después lo 
cual evidencia el beneficio económico al producir en mayor cantidad. 
 
                         Tabla 59 
                         Beneficio 
Beneficio de la implementación 
Productividad antes 20,24  Kg/ H-Mq 
Productividad después 29,85  Kg/ H-Mq 
Incremento de la productividad 9,61  Kg/ H-Mq 
Producción en Kg de pre test 157755.56 
Producción en Kg de post test 232770 
variación de la producción en Kg 75014.44 
Precio de Venta en Kg  S/          20.50  
Costo Unitario  S/          15.80  
Beneficio Unitario  S/             4.70  
Beneficio de la implementación  S/352,567.87  
Costos de la implementación  S/   21,363.00  
BENEFICIO  S/331,204.87  







































Discusión de la hipótesis general 
 
Barco (2017), en su tesis “Aplicación del mantenimiento preventivo para mejorar 
la productividad en la empresa TEJIDOS GLOBAL S.A.C. del distrito de Ate 
Vitarte, Lima, 2017”; que forma parte de la presente investigación, donde sus 
problemas fueron las paradas de las maquinarias y que concluye que el empleo 
del MP ayudo a alcanzar altos índices de productividad de 56,44% hasta un 
68,98%; es por lo tanto que después de implementar el MP se logró mejorar la 
productividad. 
 
En concordancia con lo mencionado por el autor en el párrafo precedente, en el 
presente estudio se llegó a concluir que  después de la aplicación del MP se 
mejoró significativamente la productividad en la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L., 
logrando conocer una  productividad media de 20,2444 kg/hr-mq antes del 
empleo del MP, evidenciando así que es menor a la productividad media lograda 
de 29,8488 kg/hr-mq constatando una mejora de la productividad como resultado 
de la aplicación del MP en el área de tintorería en la empresa Tejidos Goyos`s 
S.R.L. SJL, 2018. 
 
Es así que se puede observar la importancia que conlleva la aplicación del MP, 
en los diversos sectores, debido a que esta ayuda a controlar las diversas fallas 
que existen dentro de una empresa, logrando dar con el problema y 
desarrollando procedimientos de detección de fallas y respuestas rápidas de 
mantenimiento correctivo,  mediando estrategias que den paso al cumplimiento 
del MP,  puesto que esta generara repercusión en el aumento de la producción, 
ya que captando las fallas, se puede analizar la criticidad de la misma y designar 
la medida correspondiente, para poder mitigar la indisponibilidad de las 
máquinas y/o equipos, además de desgastes forzados y naturales, los cuales 
provocan anomalías que al no detectarlas y tratarlas a tiempo genera la aparición 
de averías, por lo que es menester hallar la disponibilidad adecuada del uso de 








Así mismo este resultado concuerda con lo expresado por Mora (2014) el cual 
señala que la disponibilidad se encuentra directamente relacionada con el tiempo 
de utilización de las maquinarias y que afecta directamente a la productividad de 
estas. 
 
Dicho resultado concuerda con el presente estudio ya que al mejorar la 
productividad, a causa de la aplicación del MP, se puede llegar a la conclusión 
de que esta repercute significativamente en la estrategia de la empresa, ya que 
es uno de los pilares que debe ser controlada, debido a que tal indicador 
manifiesta la dirección en la que se halla, además de brindar los datos de la 
capacidad y los recursos que pudieran encontrarse en el momento, permitiendo 
un diagnóstico de la misma, ya que esta permite hallar el indicador de la 
disponibilidad. 
 
Es así que de acuerdo a lo indicado por Mora podemos decir que la disponibilidad 
es un indicador de mucha importancia porque es el que permite conocer el 
óptimo recurso del tiempo a utilizar, para poder determinar el período de uso, la 
cual repercute de manera directa con la productividad. 
 
En tanto la productividad genera tal relevancia, que, al medirla y conocerla, 
permitirá saber la capacidad de planta, la cual permitirá plantear un plan maestro 
de producción. 
 
Es así que se puede concluir que con la aplicación del MP, se puede evidenciar 
una mejora en la productividad, por lo que es menester adecuar el uso de esta 
herramienta, para el correcto funcionamiento del integro de procesos existentes 







Discusión de las hipótesis específicas 
 
López (2017), en su tesis: “Aplicación del mantenimiento preventivo en la línea 
de envasado para la mejora de la productividad en la empresa, COSTA GAS 
AREQUIPA S.A., la cual se encuentra dentro del estudio y que sintetiza que 
alcanzó a disminuir el tiempo de llenado aumentando así la eficiencia hasta un 
18,25% como resultado luego del efecto del MP. 
 
Esta finalidad concuerda con lo expresado con la presente indagación, ya que 
se corrobora que la aplicación del MP en la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L., 
SJL, 2018, mejoro la eficiencia, la misma que tenía antes una media de 0,7375 
(73,75%) del tiempo en hr/mq que es menor a la media que se obtuvo después 
de 0,8331 (83,31%), corroborando un incremento de la eficiencia del resultado 
de la aplicación del MP en Tejidos Goyos`s S.R.L. SJL, 2018. 
 
De igual forma, el resultado de la presente investigación, concuerda con la 
conjetura revelada en el libro de Gutiérrez (2014), en donde señala que los 
tiempos que se encuentran en funcionamiento los recursos se relaciona con el 
tiempo total de la rutina de trabajo a condiciones específicas, y es característica 
de la eficiencia.    
 
De acuerdo a lo señalado por el autor la eficiencia se relaciona entre el recurso 
del tiempo y la producción que se logra obtener, ya que esta permitirá dar con 
los resultados que generen el aumento de la eficiencia. 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                
De igual manera, la teoría reflejada en el libro de Guerra & Montes de oca (2019), 
en donde define que el aprovechamiento de las máquinas está vinculado a sus 
momentos de trabajo de los mismos, los cual está relacionado a una adecuada 
gestión del mantenimiento. 
 
En concordancia con el autor la gestión del MP se basa en un conjunto de tareas 
que abarca desde un mantenimiento autónomo, hasta un mantenimiento 






además de obtener altos índices de disponibilidad, tiempo medio entre fallas y 
tiempo medio de reparación, los cuales son los más importantes dentro del 
mantenimiento, puesto que estos aseguran una alta confiabilidad operacional, es 
así que por efecto de mantenerlos controlados, las máquinas de producción 
estarán dispuestas a trabajar por lo que se podrá sacar provecho de la capacidad 
y prolongar su vida útil. 
 
Así también según lo expresado por Pillaca (2017), en su tesis” Implementación 
del mantenimiento preventivo de maquinaria pesada para incrementar la 
productividad, área de servicio técnico empresa KOMATSU MITSUI, Callao; que 
se encuentra dentro del estudio y que sintetiza que se alcanzó aumentar una 
eficacia de 22,4% como resultado después de la aplicación del MP. 
 
De acuerdo a lo señalado por Pillaca, la eficacia obtenida como resultado 
favorable se define como la producción que dio paso al cumplimiento de la meta 
estimada, sin considerar los recursos usados. 
 
Este logro concuerda con la aplicación del MP en la área de tintorería en la 
empresa Tejidos Goyos`s S.R.L., SJL, 2018, en el actual estudio se ha 
corroborado que la eficacia antes de la aplicación obtuvo una media de 26,7537 
kg/h-mq y después se evidencia una media de 36,3019 kg/h-mq , corroborando 
un aumento significativo de la eficacia como resultado del  tratamiento del MP. 
 
En síntesis, aplicando el MP, se puede determinar que se producen cambios en 
la eficiencia, eficacia y productividad, ello teniendo en comparación los datos 
hallados antes y después de la implementación del MP. Evitando que se 
produzcan fallas mediante la programación del tiempo de mantenimiento 
necesario. 
 
Esto concuerda con el objeto de la presente investigación, puesto que 
adecuando el uso del MP, se logro hallar las fallas y mejorar la eficiencia y 
eficacia, lo cual repercutió en el aumento de la productividad, la cual se demostró 










































1. En conclusión, con los resultados logrados en la prueba de hipótesis se 
determinó que la medida de la productividad media antes de la aplicación fue 
de 20,2444 kg/hr-mq y después la productividad media alcanzó el 29,8488 
kg/hr-mq la cual permite evidenciar un aumento de 9,6044 kg/hr-mq a efecto 
de la aplicación del MP. Este resultado fue alcanzado primordialmente porque 
las máquinas tuvieron más tiempo de funcionamiento hasta la aparición de 
una falla aleatoria, la reducción de paradas y la óptima ejecución del programa 
de mantenimiento a la maquinaria de teñido. 
 
2. De igual forma con el empleo del MP y la prueba de hipótesis con el 
estadígrafo de Wilcoxon se logró determinar la medida de la eficiencia media 
antes del empleo MP fue de 0,7375 o entendido como 73,75% de hr/mq en la 
operación de teñido y después de 0,8331 o entendido como 83,31%, 
evidenciando un aumento de 9,56%. Esta mejora en la eficiencia se pudo 
alcanzar porque las máquinas de teñido tuvieron más tiempo útil para realizar 
sus operaciones, al reducir los tiempos inoperativos restableciéndolos a sus 
funciones por efecto de una adecuada aplicación del MP la cual mejoró la 
disponibilidad de las maquinarias para que sean productivos. 
 
3. Así mismo se puede confirmar que el efecto del MP y el test de hipótesis 
realizado con el estadígrafo de Wilcoxon se logró determinar que la medida 
de la eficacia media antes del tratamiento del MP fue de 26,7537 kg/hr-mq de 
las máquinas de teñido y después de 36,3019 kg/hr-mq evidenciando un 
aumento de 9,5482 kg/hr-mq. Esta mejora se debe a que la producción tuvo 
un proceso con menos interrupciones gracias a la inserción de un programa 
de MP que contiene frecuencias de revisiones e inspecciones y la rápida 
respuesta a la aparición de fallas ya que no lo tenían antes por su aplicación 











































1. Se recomienda que se siga aplicando el mantenimiento preventivo en la 
empresa Tejidos Goyos`s S.R.L., ya que se pudo mejorar la productividad de 
la maquinaria de teñido que tienen la función del teñido de las telas en 
kilogramos, las cuales presentaban paradas aleatorias que perjudicaban así 
la producción interrumpiendo así el proceso de fabricación del tejido, con el 
objeto de seguir incrementando la productividad, para ello es obligatorio que 
el programa de MP se cumpla como indica sus frecuencias preventivas para 
prevenir paradas y reducir los tiempos improductivos que traían como 
consecuencia estas fallas, y con la responsabilidad del recurso humano que 
está involucrado en el mantenimiento preventivo. 
 
2. Se recomienda seguir efectuando capacitaciones que permitan a los 
trabajadores conocer acerca de las máquinas que manipulan y a los técnicos 
las máquinas que inspeccionan, revisan y reparan, con la finalidad de poder 
optar una filosofía de trabajo con el interés de poder mejorar los tiempos de 
reparación que aparecen después de cada falla, y así seguir contribuyendo al 
aumento de la eficiencia del área de tintorería de la empresa TEJIDOS 
Goyos`s S.R.L. 
 
3. Se recomienda tener una comunicación efectiva entre los operarios, los 
técnicos y el jefe de mantenimiento para poder actualizar y mejorar el 
programa de mantenimiento ya que los operarios como los técnicos pueden 
agregar algunas acciones preventivas que ayuden a evitar alguna falla a futuro 
ya sea porque se encuentren trabajando juntos o por alguna inspección o 
revisión que se encuentren realizando y se puedan percatar de alguna falla 
potencial futura posible, con la finalidad de seguir evitando paradas, mejorar 
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Anexo 1. Matriz de operacionalización de Variables 
 













                                      MANTENIBILIDAD
                                      M =          TTF
                                                ΣNTFALLAS
                                    (Mora, 2014, p.59)
Leyenda:
M: Mantenibilidad
TTF= Tiempo Total de Fallas
ΣNTFALLAS= Numero de fallas detectadas
                                             EFICIENCIA
                                         EFN  =   TU
                                                         TT





                                               EFICACIA
                                EFC=    U. Producidas
                                                      TU






Observacion y Registro Ficha de recoleccion de datosS Semanal
Ficha de recoleccion de datos Semanal
Ficha de recoleccion de datos
Ficha de recoleccion de datos











Aplicación del mantenimiento preventivo para mejorar la productividad en el área de Tintorería en la empresa Tejidos Goyos´s S.R.L., SJL 2018 
V1: Mantenimiento 
Preventivo
Es un conjunto de 
actividades los cuales 
inpeccionan y revisan  las 
maquinas que fallan para 
prolongar la vida 
ùtil.Mora (2014) explicó: 
“Cabe mencionar que el 
mantenimiento 
preventivo se relaciona 
directamente con uno de 
sus objetivos principales 
que es incrementar la 
disponibilidad del 
tiempo productivo, 
prolongar la vida útil, la 
cual afecta directamente 
a la confiabilidad y 
mejorar la productividad 
de las máquinas y/o 
equipos” (p 152).
Es un conjunto de 
actividades que se 
apLican con la finalidad 
de examinar y revisar 
los puntos criticos de 
una maquinaria o 
equipo, los cuales son 
necesarias para 
prevenir futuras fallas,  
por lo que para tal 
efecto nos valdremos 














                                     DISPONIBILIDAD
                             D =          MTBF              x 100
                                       MTBF + MTTR
                                (Mora, 2014, p.80)  
Leyenda:
D: Disponibilidad
MTBF: Tiempo medio entre fallas
MTTR: Tiempo medio de reparación
                                          CONFIABILIDAD
                                      C =          HROP
                                                ΣNTFALLAS
                                       (Mora, 2014, p.59)
Leyenda:
C: Confiabilidad
HROP = Horas de operación
ΣNTFALLAS= Numero de fallas detectadas
VD: Productividad
Es el  mejor rendimiento 
y el uso adecuado y 
eficiente de los recursos. 
Gutiérrez (2014) indicó: 
“La productividad se 
relaciona con los 
resultados obtenidos en 
un proceso, por lo cual 
mejorar la productividad 
es llegar a obtener 
mejores resultados 
teniendo en cuenta los 
recursos utilizados para 
generarlos.” (p.20). 
la productividad  se 
refiere a  los 
resultados obtenidos 
entre los recursos 
utilizados y es medible 
atravez de los indices 
de la eficiencia y la 
eficacia . Ya que la 
priemera  se 
rerelaciona con el 
resultado alcanzado  y 
los recursos 
utilizados,mientras 
que la segunda  es el 
grado de realizacion de 
las actividades 









Anexo 2. Matriz de consistencia 
 
Nota. Fuente: Elaboración Propia 



















¿De qué manera la aplicación 
del mantenimiento preventivo 
mejora la productividad en el 
área de Tintorería en la 
Empresa TEJIDOS GOYOS´S 
S.R.L., S. J.L., 2018?
Determinar en que 
medida la aplicación del 
mantenimiento 
preventivo mejora la 
productividad en el área 
de Tintorería en la 
Empresa TEJIDOS 
GOYOS´S S.R.L., S. J.L, 
2018.
La aplicación del 
mantenimiento preventivo 
mejorò significativamente la 
productividad en el área de 
Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. 
J.L, 2018.
¿De qué manera la aplicación 
del mantenimiento preventivo 
mejora la eficiencia en el área 
de Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J.L., 
2018?
Determinar en que 
medida la aplicación del 
mantenimiento 
preventivo mejora la 
eficiencia en el área de 
Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
S. J.L, 2018.
La aplicación del 
mantenimiento preventivo 
mejorò significativamente la 
eficiencia en el área de 
Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. 
J.L., 2018.
Es un conjunto de 
actividades los cuales 
inpeccionan y revisan  
las maquinas que fallan 
para prolongar la vida 
ùtil.Mora (2014) 
explicó: “Cabe 
mencionar que el 
mantenimiento 
preventivo se relaciona 
directamente con uno 
de sus objetivos 




prolongar la vida útil, la 
cual afecta 
directamente a la 
confiabilidad y mejorar 
la productividad de las 
máquinas y/o equipos” 
(p 152).
Es un conjunto de 
actividades que se 
aplican con la finalidad 
de examinar y revisar 
los puntos criticos de 
una maquinaria o 
equipo, los cuales son 
necesarias para prevenir 
futuras fallas,  por lo 
que para tal efecto nos 
valdremos de los 




Es el  mejor rendimiento 
y el uso adecuado y 
eficiente de los 
recursos. Gutiérrez 
(2014) indicó: “La 
productividad se 
relaciona con los 
resultados obtenidos en 
un proceso, por lo cual 
mejorar la 
productividad es llegar a 
obtener mejores 
resultados teniendo en 
cuenta los recursos 
utilizados para 
generarlos.” (p.20). 
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                      EFC=    U. Producidas
                                            TU
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                     D =          MTBF              x 100
                               MTBF + MTTR
                            (Mora, 2014, p.80)  
Leyenda:
D: Disponibilidad
MTBF: Tiempo medio entre fallas
MTTR: Tiempo medio de reparación
                               CONFIABILIDAD
                                C =          HROP
                                          ΣNTFALLAS
                                  (Mora, 2014, p.59)
Leyenda:
C: Confiabilidad
HROP = Horas de operación
ΣNTFALLAS= Numero de fallas detectadas
                             MANTENIBILIDAD
                              M =          TTF
                                        ΣNTFALLAS
                                 (Mora, 2014, p.59)
Leyenda:
M: Mantenibilidad
TTF= Tiempo Total de Fallas
ΣNTFALLAS= Numero de fallas detectadas
                                 EFICIENCIA
                           EFN  =      TU
                                              TT





¿De qué manera la aplicación 
del mantenimiento preventivo 
mejora la eficacia en el área de 
Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., S. J. L, 
2018?
Determinar en que 
medida la aplicación del 
mantenimiento 
preventivo mejora la 
eficacia en el área de 
Tintorería en la Empresa 
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L., 
mediante, S. J.L., 2018.
La aplicación del 
mantenimiento preventivo 
mejorò significativamente la 
eficacia en el área de 
Tintorería en la Empresa 









la productividad  se 
refiere a  los resultados 
obtenidos entre los 
recursos utilizados y es 
medible atravez de los 
indices de la eficiencia y 
la eficacia . Ya que la 
priemera  se rerelaciona 
con el resultado 
alcanzado y los recursos 
utilizados,mientras que 
la segunda  es el grado 
de realizacion de las 
actividades planeadas y 







Anexo 3. Cronograma de ejecución del MP 
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2. Conocer la realidad de la 




7. implementación del 
Mantenimiento Preventivo
10.Análisis estadístico de 
resultados y conclusiones
11.Presentación Final a 
Gerencia
8. Recolección de datos - 
POST TEST
9.Segunda presentación a 
la gerencia (avance 
alcanzado)
3. Redacta el marco teorico, 
justificación y objetivos
4.Formular hipotesis , 
metodologia y técnicas de 
recolección de datos
5. Primera presentación a 
Gerencia
6.Recolección de datos - 
PRE TEST
1.Reunión de coordinacion











































Formato de recolección de datos
Medición de la confiabilidad pre-test/pos-test de su aplicación
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L.









































Formato de recolección de datos
Medición de la mantenibilidad pre-test/pos-test de su aplicación
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L.














































Formato de recoleccion de datos
Medición de la mantenibilidad pre-test/pos-test de su aplicación
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L.
Disponibilidad Guia de observación











































Formato de recoleccion de datos
Medición de la eficiencia pre-test- post test de la aplicación del Mantenimiento Preventivo
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L.










































Formato de recoleccion de datos
Medición de la eficacia pre-test/ post-test de la aplicación del Mantenimiento Preventivo
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L.











































Formato de recoleccion de datos
Medición de la productividad pre-test/pos-test de la aplicación del Mantenimiento Preventivo
TEJIDOS GOYOS´S S.R.L.
Indice de productividad










Anexo 10. Data de la VI – Mantenimiento preventivo antes de la aplicación 
 






Anexo 11. Data de la VI- Mantenimiento preventivo después de la aplicación 
 
 






Anexo 12. Data de la VD –Productividad antes de la aplicación 
 
 






Anexo 13. Data de la VD –Productividad después de la aplicación 
 




















N° CÓDIGO DESCRIPCIÓN MARCA UBICACIÓN CONDICIÓN ACTUAL
Fecha: Fecha: Fecha: 
INVENTARIO DE MÁQUINAS DEL 
ÁREA DE TEÑIDO

















N° Fecha Descripción de intervención Operario




Código: Nombre de la unidad:











































Elaborado por: Edward 
Ortiz Cerdan
Revisado por: Armando 
Lopez Becerra
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos











Anexo 17. Formato de Orden de Trabajo 
 
 









Encargado de mantenimiento: Trabajo aprobado por:






Código de máquina: actividad: 
Datos a ser llenados por el responsable del mantenimiento 
Tipo de Mantenimiento:Trabajo ejecutado por: Fecha y hora de 
culminación
Fecha y hora 
de inicio
MANO DE OBRA NECESARIA PARA EJECUTAR EL TRABAJO
CARGO ACTIVIDAD HORAS TRABAJADAS
DATOS A SER LLENADOS POR QUIEN SOLICITA EL MANTENIMIENTO





























SI NO SI NO SI NO SI NO SI NO SI NO
FECHA FIRMA DEL OPERARIO
Código: Mes:




Verificar que el área este limpio
REVISIÓN
INICIAL
Revisar que la tina este limpia
Revisar que el motor este óptimo
Verificar el aceite del reductor
Revisar el funcionamiento del timer
Revisar los cableados
REVISIÓN DEL SISTEMA ELÉCTRICO
OBSERVACIONES



































Fecha de la última 
actividad







PROGRAMACIÓN DE LA FRECUENCIA 
DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Fecha y hora de
inicio:
Fecha y hora de 
culminación:































N° Fecha Descripción de intervención Operario
N° orden de 
trabajo
Tipo de mantenimiento
1 06/10/2018 Cambio de chumacera de bomba Interno - Correctivo
2 20/10/2018 Cambio de embolo de valvula por desgaste Interno - Correctivo
3 07/11/2018 Reparación de las conexiones electricas Interno - Correctivo
4 26/11/2018 Cambio por desgaste de soporte de rodajes Interno - Correctivo









Código: PR-MQ-03-01 Nombre de la unidad: Maquina de Teñido
Historial de vida



















N° Fecha Descripción de intervención Operario
N° orden de 
trabajo
Tipo de mantenimiento
1 02/10/2018 Cambio de rodamientos Interno - Correctivo
2 17/11/2018 Cambio de resortes Interno - Correctivo






























N° Fecha Descripción de intervención Operario
N° orden de 
trabajo
Tipo de mantenimiento
1 05/10/2018 Cambio de sensores de temperatura PT-100 Interno - Correctivo
2 24/10/2018 Cambio por desgaste de soporte de rodajes Interno - Correctivo
3 26/11/2018 Reparación de las conexiones electricas Interno - Correctivo






























N° Fecha Descripción de intervención Operario
N° orden de 
trabajo
Tipo de mantenimiento
1 12/10/2018 Cambio de rodamientos Interno - Correctivo
2 03/11/2018 Cambio de sello mecánico Interno - Correctivo
3 26/11/2018 Cambio de resortes Interno - Correctivo










Código: PR-MQ-03-04 Nombre de la unidad:Maquina de Teñido



















N° Fecha Descripción de intervención Operario
N° orden de 
trabajo
Tipo de mantenimiento
1 30/10/2018 Reparaciones de las conexiones electricas Interno - Correctivo
2 13/11/2018 Cambio de chumacera de bomba por desgaste Interno - Correctivo









Plan de mantenimiento preventivo
Historial de vida



















N° Fecha Descripción de intervención Operario
N° orden de 
trabajo
Tipo de mantenimiento
1 11/10/2018 Cambio de soporte de rodaje por desgaste Interno - Correctivo
2 26/11/2018 Cambio de correa Interno - Correctivo
3 03/12/2018 Cambio de resorte Interno - Correctivo






Código:PR-MQ-03-06 Nombre de la unidad:Maquina de Teñido






















N° Fecha Descripción de intervención Operario
N° orden de 
trabajo
Tipo de mantenimiento
1 04/10/2018 Cambio de sensores de temperatura PT-100 Interno - Correctivo
2 27/10/2018 Cambio de rodamientos Interno - Correctivo
3 05/11/2018 Reparación de conexiones electricas Interno - Correctivo
4 30/11/2018 Cambio de chumacera de bomba por desgaste Interno - Correctivo










Código:PR-MQ-03-07 Nombre de la unidad:Maquina de Teñido


























Temperatura de Operación 98 C
Capacidad de voltaje  440 V
Velocidad de Rotacion 35%













Años de Servicio 14 AÑOS
Actividad
CONDICIONES GENERALES
Capacidad máxima 160 KG
17 HP
PR-MQ-03-01
Revisado por: Armando 
Lopez Becerra
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos
Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019




































Sistema de Alimentacion ELECTRICA - NEUMATICA
Observaciones
Actividad TEÑIDO DE TELA






Temperatura de Operación 130 C
Dimensiones (m) 5 x 4 x 4
Capacidad máxima 300 KG
Capacidad de voltaje  440 V
Lubricantes Utilizados SHELL OMALA 420
MAQUINA DE TEÑIDO




Revisado por: Armando 
Lopez Becerra
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos
Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019
CONDICIONES GENERALES



































Velocidad de Rotacion 35%
Temperatura de Operación 95 C
CONDICIONES GENERALES
3 x 3 x 3
Capacidad máxima
Actividad TEÑIDO DE TELA
Años de Servicio 12 AÑOS
Situacion Actual OPERATIVO
Elaborado por: Edward 
Ortiz Cerdan








Sistema de Alimentacion ELECTRICA - NEUMATICA
Lubricantes Utilizados SHELL OMALA 420
Dimensiones (m)
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos








































Dimensiones (m) 4 x 4 x 4
Capacidad máxima 250 KG
Capacidad de voltaje  440 V
Velocidad de Rotacion 35%
Temperatura de Operación 135 C
ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
Sistema de Alimentacion ELECTRICA - NEUMATICA




Años de Servicio 11 AÑOS
Elaborado por: Edward 
Ortiz Cerdan
Revisado por: Armando 
Lopez Becerra
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos







































Capacidad máxima 250 KG
Capacidad de voltaje  440 V
Dimensiones (m)
ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
Sistema de Alimentacion ELECTRICA - NEUMATICA
Lubricantes Utilizados SHELL OMALA 420
5 x 4 x 4
10 AÑOS
Actividad TEÑIDO DE TELA
Años de Servicio
Situacion Actual OPERATIVO
Velocidad de Rotacion 35%




Elaborado por: Edward 
Ortiz Cerdan
Revisado por: Armando 
Lopez Becerra
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos
Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019




































Actividad TEÑIDO DE TELA








Velocidad de Rotacion 35%
Temperatura de Operación 95 C
3 x 3 x 3
Capacidad máxima 160 KG
Capacidad de voltaje  440 V
Sistema de Alimentacion ELECTRICA - NEUMATICA




Elaborado por: Edward 
Ortiz Cerdan
Revisado por: Armando 
Lopez Becerra
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos

































Actividad TEÑIDO DE TELA
Años de Servicio 12 AÑOS
Situacion Actual OPERATIVO
Velocidad de Rotacion 35%
Temperatura de Operación 130 C
CONDICIONES GENERALES
ELECTRICA - NEUMATICA










Dimensiones (m) 5 x 7 x 4
Capacidad máxima 500 KG
Capacidad de voltaje  440 V
Elaborado por: Edward 
Ortiz Cerdan
Revisado por: Armando 
Lopez Becerra
Aprobado por: Jose 
encarnación Torricos
Código: FFTM-007
Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019 Fecha: 07/01/2019
Fecha: 07/01/19
Revisión: Original







Anexo 35. Diagrama de flujo del mantenimiento correctivo de la empresa Tejidos 
Goyos`s S.R.L. 
 










Anexo 36. Diagrama de flujo del mantenimiento Preventivo-Correctivo de la empresa Tejidos Goyos`s S.R.L. 
 
 






Anexo 37. Línea de productos 
 
 
                                             
 
                      Tela Piqué                                                                 Tela Gamusa 
 
 
   
           
 






















































Anexo 40. Fotos aplicando el mantenimiento preventivo 
 
         
                                          Cambio de jebes de los rodamientos              
 
              
                          Horómetro ( Timer digital)                Herramientas que se usan 
 
                           










      
              Implementando el mantenimiento preventivo en las máquinas 
 
              
                                                               Cambio de émbolo 
        











       
 














                 Revisión del sensor PT 100                              Revisión de la chumacera 
 
                        
 
                 Acondicionamiento del área de trabajo sin líquidos derramados  
 
 
                            
 




















                                                          Falta de limpieza 
 
                           










Anexo 42. Inventario de la maquinaria de teñido 
 
 







Anexo 43. MP realizado por operario a ATYC   PR- MQ-03- 03 
                                   























Anexo 45. Programación del cambio de correa del rodamiento a PR- MQ-03- 03 
 
 


























Anexo 47. Registro de cumplimiento del PM de PR- MQ-03- 03 
 






Anexo 48. Norma legal (ley 29783- artículo 27) 
                






Anexo 49. Validación de instrumentos: 1er, 2do y 3er juicio de expertos 
 
 
















      









                
 
 








            
           







Anexo 51. Manual de actividades del MP 
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ANEXO 52 
 
